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Depuis bien longtemps, que de mutuels «appels 
ne se sont pas fait les Industriels et les Savans afin 
d'obtenir ce que réclament, en industrie, les besoins 
de chaque instant dans les ateliers les plus modes- 
tes aussi bien que dans les manufactures et les ar- 
senaux les plus importons! Il nous manque une 
bonne Théorie-Pratique sur l’art de la Trempe du 
fçr et de l 'acier. Ils n’ont pu jusqu’alors combler nos 
vœux, ni les uns ni les autres, et cela, faute sans 
doute par eux de n’avoir pu ou su s’entendre sur 
les moyens à employer pour y parvenir. Ces moyens 
étaient, par la réunion des hommes les plus capa- 
bles dans les deux parties, de lier, mais très-étroi- 
lement, les principes théoriques et pratiques, et<’e 
faire les dépenses convenables de tems et d’argent , 
ainsi que de s’armer du courage et de la pers'vé- 
rance indispensables dans ce cas De cette manière, 
ils seraient bien certai ement parvenus, depuis lon- 
gues années, à nous faire jouir de l’art de la trempe. 
La société tout entière y aurait trouvé l’économie 
immense des pertes que font isolément tous ses 
membres ; car u’est-on pas obligé de reconnaître 
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qu’elle les supporte toujours en général, par les 
prix de la vente des objets qu’on lui fournit et qui 
sont d’autant plus élgyés que les revients en fabri- 
cation le sont eux-mêmes, puisqu’ils peuvent seuls 
servir à établir les tarifs de ventes , ou , du moins , 
dans toutes espèces d’entreprises bien administrées. 

C’est ce qu’ont pensé bien des hommes éclairés 
et placés pour bien connaître les besoins sociaux , 
tels que M. Jobard de Bruxelles (’), qui les fit sentir 
dans un rapport qu’il adressa au gouvernement bel- 
ge,en disant qu’afin d'éviter les pertes considérables 
que fait une nation sous ce rapport et qu’il établit 
très judicieusement pouvoir s’élever, chaque mois, 
à plusieurs millions, les gouvernements devraient 
acheter, pour les réunir, tous les secrets et moyens 
que possèdent un très-petit nombre d’industriels 
réputés pour en avoir de particuliers, pour la trem- 
pe de leurs produits. On a dit aussi comme lui, 
qu’il est à regretter, que ces* producteurs ne fabri- 
quent toujours que sur de trop petites échelles, soit 

avec deux ou trois ouvriers, soit même exclusive- 

. . 1 . 

ment avec leurs familles ; mais il faut considérer que 
c’est uniquement en cela que consistent tous leurs 
secrets, en ce que voyaut tout par eux-mêmes, ils 
peuvent observer et embrasser d’un seul eoup-d’œil 
toutes les opérations qu’ont à subi r les objets qu’ils 


(*) Directeur du Musée de l'industrie belge, Contrôleur-Aviseur 
au département des Finances, Membre de la Légion-d’Honneur. 
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fabriquent, et surtout celle de la trempe , car, à 
celle - là, il est de toute impossibilité physique 
de rendre , tant au fer qu’à 1 acier, les qualités 
qu’on leur a fait perdre dans le cours de leurs trans- 
formations en outils ou instrumens quelconques , et 
par suite de la mauvaise exécution de la forge ou 
du recuit. 

. . 1 * . * t t • 

Tous ces faits peuvent déjà faire prévoir non seu- 
lement à quelles sommes énormes doivent s’élever 
les pertes que fait une nation, d’après l’usage fré- 
quent et journalier qu’on doit faire de la trempe, 
par rapport à l’importance des besoins , mais en- 
core combien sont insuffisans et de peu d’impor- 
tance les secrets et connaissances que peut posséder 
un petit nombre d’hommes , comparativement au 
grand ensemble des besoins généraux, pour les- 
quels besoins, sous ce rapport, on est resté consé- 
quemment presque livré au hasard , et cela , faute 
par une nation de faire faire des études théoriques 
et pratiques dont un seul homme, dans le but d’en 
doter l’industrie en général en l’art delà trempe; 
eut iecourage.de se charger en silence et au prix 
de tant de souffrances et de sacrifices de toute na- 
tures; travail qui va faire cesser de suite et au fur 
à mesure, l’état de choses actuel, du moins aussitôt 
que les praticiens se seront procurés ce traité qui 
les mettra immédiatement à même d’opérer d’une 
manière aussi infaillible qu’économique. C’est lors- 
qu'il sera suffisamment répandu qu’on verra faire 
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tous les jours et à l'infini de nouvelles applications 
de la trempe à divers outils et instrumens , à des 
pièces de mécaniques, de machines à vapeur, etc. , 
qui gagneront plus de mille pour cent, par ce fait 
qu’ils feront beaucoup plus d’usage que par le pas- 
sé, et qu’ils pourront aussi être diminués de poids 
sans qu’ils perdent de leur résistance ni de leur 
force d’action. On pourra également, par ces prin- 
cipes, diminuer les tourillons, les portées, etc ; par 
conséquent, les frottemens le seront aussi, tant sous 
le rapport mécanique qu’aériforme ; enfin on pour- 
ra encore gagner sur les forces motrices les sommes 
des résistances d’autant plus diminuées. 

Que d’écopomies alors ne réalisera- t-on pas sur 
le matériel général d’une nation , en tout ce qui 
concerne les armées de terre et de mer, ainsi que 
sur le grand ensemble tant agricole que manufac- 
turier? Tout devra s’en ressentir, depuis le soc de 
la charrue jusqu’au sceptre du roi l 

Ce sont toutes ces hautes considérations qui me 
font dire encore : Mais pourquoi donc ne se serait- 
il pas trouvé un de ces hommes à secrets, qui, pour 
la plupart sont sans fortune mais avides de gloire, 
pour venir offrir au prix de la renommée ou à celui 
d’argent, ou même aux deux ensemble, ses secrets, 
s’il en avait possédés, soit à un gouvernement qui 
en aurait doté la nation, soit à une société de sa- 
vans, plutôt que de végéter toute sa vie et de mourir 
malheureux, comme cela n’arriveque trop souvent. 
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C'est donc tout simplement parce 'que ces hommes 
n’avaient rien qui ne fût bien connu, rien de palpa- 
ble, rien enfin, ni à vendre ni à donner, qui fût d’ap- 
plication générale ou particulière pour la trempe du 
fer et de l’acier, notamment dans les exploitations 
en grand. 

Cependant ces mômes hommes se sont dit, se di- 
sent encore avoir d^s secrets , et passent dans le 
monde pour en posséder beaucoup. Je dis , moi , 
que le langage de ces hommes n’a d’autre résultat 
que d’égarer les intelligences secondaires qui s’ar- 
rêtent tout court dans leur marche. Les marchands 
de secrets exploitent la crédulité publique , sans 
pour cela néanmoins en retirer un bien grand pro- 
fit, en dehors de la futile gloriole de se prétendre , 
vis-à-vis des ignorans seulement, posséderdes prin- 
cipes autres que ceux qu’ont établi les sciences po- 
sitives et les nombreuses découvertes dont nos 
savans les ont enrichies par suite de leurs travaux 
et de leurs infatigables efforts. C’est encore cette 
même ardeur qui engagea tous les savans à se for- 
mer en groupes divers dont chacun est resté chargé 
d’une spécialité d’études et d’application, pour 
agrandir, par de bons résultats, le vaste champ des 
sciences réunies. 

Pour ne parler que d’un seul de ces groupes scien- 
tifiques, je citerai la Société d’encouragement pour 
l’Industrie nationale, fondée en 1802 , par l’élite 
du grand corps des savants. Que de services n’a- 
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t-ellepas rendus à toutes les industries en général? 
Que de stimulants n’a-t-elle pas employés afin de 
parvenir à les faire marcher dans la voie de tout 
progrès d’intérêt général? Et parmi les fondateurs 
de cette illustre société, ne doit-on pas surtout dis- 
tinguer le grand , le désintéressé Chaptal , tant en 
sa qualité de ministre du gouvernement qu’en celle 
de chimiste- manufacturier, et qui a présidé ladite 
société, depuis sa fondation , pendant 32 ans , tou- 
jours animé de Tardent désir de se rendre utile en 
tout ce qui pouvait servir les intérêts généraux de 
la nation , conséquemment aux arts et sciences, à 
l'agriculture, au commerce et à toutes les branches 
d’industrie en général. Un tel président atteste des 
hautes qualités et capacités qu’avaient ses col- 
lègues fondateurs ; aussi nous ont-ils tous rendu 
d ’éminens services, avant que l’impitoyable mort 
ne soit venue moissonner une partie de ces existen- 
ces d’hommes, qui tous, les uns après les autres , 
ont emporté avec eux dans la tombe les témoigna- 
ges de la plus haute reconnaissance et des regrets 
les plus affectueux du monde savant et industriel ; 
et surtout de ceux qui ont eu le bonheur d’avoir 
avec eux quelques rapports directs , quoiqu’ils 
aient eu à regretter de les avoir si bien connus , 
puisqu’ils étaient destinés à avoir la douleur de les 

Mais la Parque cruelle, qui a toujours des excu- 
ses à nous donner, nous dit, chaque fois que nous 
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avons eü de ces pertes douloureuses à déplorer : 
* Vous devez vous consoler, les illustres morts 
ayant eu assez de lems pour marquer noblement 
leur passage dans cette vie et pour bien mériter des 
nations , et par conséquent de Dieu , notre juge a 
tous, qui les a appelés près de lui pour les récom- 
penser. D’ailleurs, dit-elle encore, si le tems mois- 
sonne, il reproduit aussi : Ces hommes célèbres vous 
ont légué leur esprit et leurs connaissances scienti- 
fiques, afin qu’à l’aide de leur génie et par vos étu- 
des et vos travaux particuliers, vous puissiez agran- 
dir le domaine de la science, et, à leur exemple, 
éclairer le monde entier de votre flambeau brillant, 
de ce soleil radieux qui seul doit conduire l’huma- 
nité à tout véritable progrès en industrie. » 

Aussi quelle reconnaissance ne devons-nous pas 
avoir envers tous ces hommes , pour tant de bien- 
faits et d’efforts réitérés de leur part; car, pour que 
nous fussions bien à même d’en comprendre toute 
l’immensité, il suffirait seulement de nous en priver, 
ainsi que des sciences réunies, pendant 24 heures. 
C’est alors que nous pourrions justement apprécier 
tous les services qu’ils ont rendus, tant à l’industrie 
qu’au peuple souffrant, par suite des innombrables 
applications qu’ils ont faites de leurs découvertes. 
Il semble même que la Providence divine ne leur 
a accordé toutes ces lumières , que pour les faire 
servir au soulagement de l’humanité. t 

D’après tous ces faits, que généralement le* in- 


Digitized by Google 



- 12 - 


dustriels ne connaissent pas assez , il est facile de 
comprendre que les marchands de secrets n’en pos- 
sédaient point en dehors des sciences positives. 
Toutefois , après avoir coupé toutes les racines de 
l’arbre aux secrets, il faut se hâter de rendre justice 
à ceux qyi ont passé ou passent enc ore pour en 
avoir , car ils ne sont pas dénués de mérite , puis- 
qu’ils savent faire mieux et meilleur que les autres. 
Cette supériorité provient de ce qu’ils observent 
les principes des sciences dont la bonne pratique; 
s’cst enrichie et qui commandent 1° d’employer de 
bonnes matières, de les travailler convenablement , 
selon leurs qualités respectives , 2° de ne point les 
détériorer pendant tout le cours de leurs transfor- 
ma lions en objets si divers et d’opérations si multi- 
pliées, qui précèdent toujours le travail de la trom- 
pe. — C’est pour celte dernière opération surtout 
qu’ils redoublent d’attention et de soins, sachant 
qu’alorsles objets ont presque leur valeur entière, 
puisqu’ils ont tout reçu en matière et en façon. Ils 
savent enfin que , par la moindre faute commise en 
cette partie du travail , ils n’auraient pour produits 
que des pièces de ferraille, résultat, du reste, qu'on 
ne doit jamais, on n’en peut douter, qu’à l’inobser- 
vation des principes des sciences durant la fabrica- 
tion des objets, ou bien de cçrlains tours de main 
purement mécaniques. 

Voilà donc tous les prétendus secrets découverts. 
Ce sont tout simplement les principes qui coudui- 
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sent ceux qui les observent à foire mieux que éeux 
qui ne les suivent pas , peut-être faute de les con- 
naître. En conséquence, il fout les réunir, les déve- 
lopper, en agrandir le cerclé par applications géné- 
rales et particulières aux objets spéciaux, sans ou- 
blier qu'il est dé la plus grande importance de les 
décrire de manière à ce qu’ils soient compréhensi- 
bles pour les savants, les industriels éclairés , et 
surtout pour les intelligences routinières les plus 
bornées, tant sous le rapport des principes physi- 
ques ét chimiques , que sous celui du travail pure- 
ment mécanique des matières premières , comme 
aussi sous le rapport des eaux naturelles des diffe- 
rentes localités que j’ai dû traiter et composer de 
diverses manières, selon les objets que je voulais y 
tremper. Il doit en être de même pour les substances 
, tant animales que végétales, simples ou composées, 
pour les sels , les acides , les réactifs , et enfin sous 
le rapport des préparations économiques et de la 
dossématie, ou mélanges et proportions. 

Il me paraît également important défaire savoir 
qu’en dehors de mon introduction , je n’entrerai 
dans d’autres détails que ceux concernant l’exécu- 
tion ; car c’est à l’atelier qu’il faut opérer pourpro- 
duire immédiatement. En conséquence, je ue trai- 
terai non plus des sciences qu’en ce qui aura rap- 
port par application à chaque objet et au moment 
même où cela sera nécessaire. Faire plus , serait 
m’éloigner du but que je me propose d’atteindre et 
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sortir du cercle que je me suis tracé- Ce serait uuire 
au travailleur, au lieu de lui être utile, que de lui ^ 
faire perdre à une lecture oiseuse un tems qui doit 
lui rapporter gain et profil. Enfin , mon traité sut 
l'art de la trempe ne sera proprement dit qu’une 
leçon que le manufacturier donne à Pierre , son 
chef d’atelier, pour que ses travaux soient couron- 
nés du succès, c’est-à-dire pour qu’il fasse bien et 
avec économie , car c’est ainsi seulement qu’un ou- 
vrage de ce genre peut être recommandable, et non 
par son format et son poids en papier. C'est encore 
par les mêmes motifs qu'on n’y trouvera pas de dé- 
tails sur les nombreuses expériences et les longues 
recherches qu’il m'a fallu faire avant d’être parvenu 
à reconnaître et établir des procédés aussi infailli- 
bles qu’invariables et qui seuls peuvent conduire 
à un résultat certain. 

Pour être conséquent avec les principes et motifs 
que je viens d’exprimer, c’est donc seulement dans 
mon introduction que je ferai part au lecteur de 
quelques détails qui ailleurs seraient mal placés et 
qui doivent, avant tout, lui faire connaître , non 
seulement l’auteur , mais plus particulièrement 
quelques faits et quelques circonstances qui ont 
beaucoup contribué à le mettre à même d’offrir un 
traité complet sur l’art de la trempe. 

En 1812, mon père me mit à la main un marteau, 
et me plaça eu apprentissage de l’état de serrurier 
chez une célébrité en cette branche d’industrie , M. 
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Robert, rue delà Princerie, à Metz. ( Il y en * plu- 
sieurs de ce nom). Si je mentionne ce début de ma 
carrière , c’est d’abord par reconnaissance pour cet 
homme estimable , puis ensuite pour rappeler à 
tous apprentis et élèves ce que nous devons de grati- 
tude à celui qui nous donne, à l’époque de la vie 
où nous sommes seulement à l’entrée de nos car- 
rières d’hommes et de producteurs, les premiers 
principes , tant pour être honnêtes hommes que 
pour devenir bons travailleurs , ainsi que les pré- 
ceptes d’une moralité pure appuyés par l’exemple. 
En effet, c’est de ce moment où le caractère peut 
être plus ou moins bien formé que dépend l’avenir 
de l’ouvrier et du bon citoyen. Un maître, ayant, 
toute la journée , l’enfant sous ses yeux , doit être 
pour lui , comme M. Robert le fut pour moi, un 
ami, un second père ; il doit lui inspirer l’amour 
du travail et lui apprendre les devoirs qu’il aura à 
remplir envers la société et envers sa patrie. Je ne 
puis mieux prouver ce que j’avance qu’en citant 
quelques phrases extraites de nos moralistes. Ces 
citations auront d’autant plus de poids, qu’elles 
émanent d écrivains qui font autorité, placés pour 
très bien connaître le cœur humain , et reconnus 
pour n’avoir écrit que dans le but de rendre service 
à l’humanité entière. 

Que disent-ils? 

» Un riche traitait durement son père et lui don- 
nait à manger dans une écuelle de bois. Il remar- 
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que un jour que son enfant taille une branche dé 
sapin. — Que fais'tulà.mon fils? lui dit-il. — Papa, 
répond l’enfant, je fais une écuelle de bois pour 

vous, quand vous serez vieux L’homme , de 

tous les animaux, est le plus imitateur» ( ML 
Marbeaü , dans son économie sociale , page 111. ) 

t j , 1 ? i ' i 

« Les plus merveilleuses conceptions des poètes 
orientaux pâlissent devant la baguette magique de 
l’industrie ; plus elle produit , plus elle devient fé- 
conde : c’est la corne d’abondance. 

» La nature entière est tributaire de l’industrie: 
la nature, les arts et les sciences travaillent sans 
cesse pour elle , parce qu’elle travaille sans cesse à 
l’amélioration du sort des hommes. » ) M. Marseau, 
idem , p. 59. ) 

* * ; ’ : •*. >' ' '«•’ S'U j. a r/,4 . 

» Songez donc que le monde entier est dévolu 
au travail , seule source légitime de la considéra- 
tion , des honneurs et des richesses. » ( M. Jobard, 
de Bruxelles, dans son monautopole, p. 29-41 ) 

« Pour être bon citoyen , il faut , avant tout , être 
honnête homme , c’est-à-dire ne manquer à aucun 
de ses devoirs. Le bon citoyen s’appliqueà bien con- 
naître tous ses devoirs , pour les remplir toujours 
exactement. Laborieux, économe, prudent, il se 
conduit en toutes choses de manière à conserver le 
contentement de soi-même et l’estime de ses sem- 
blables. 

» Il ne sacrifie jamais la réalité aux apparences’, 
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ni les choses au mot, ni le devoir à l’mtérêt , et 
lient pins à bien faire qw’à paraître faire bien. 

» Il respecte la vieillesse et le malheur , honoi'e 
la vertu , le talent et le mérite. 

» Electeur, juré, fonctionnaire, législateur, il 
prend toujours pour guide l’ intérêt général, exécute 
les lois comme il tient su parole, combat partout 
le mal , cherche partout le bien , mais avec modé- 
ration, et ne craint qu'une chose: de se tromper, 
d’avoir tort. 11 est toujours prêt â changer d’avis , 
quand on lui prouve qu’il est dans l’erreur. 

« Toujours libre , toujours indépendant , tou- 
jours patriote , il fait tou t pour mériter les honneurs , 
il ne fait rien pour les obtenir. *(M.Marbeau, p.37.) 

« La propriété , fruit du travail , est une des ba- 
ses fondamentales des sociétés humaines. Le tra- 
vailleur, qui attaque le droit de propriété , est un 
enfantqui mord dans le sein de sa mère. » ( M. Mar- 
beau , page 65. ) 

a L’homme sage qui aime sincèrement son pays, 
redoute les révolutions. » (Casimir Percer. J 

< Disons donc à nos enfaus , nous qui avons fait 
l’expérience des révolutions: Des réformes, toujours! 
des révolutions, jamais! » ( M. Marbeau , p, 296.) 

Si je m’occupe des hommes etdes eufaus, comme 
je le tais ici , c’est parce qu’ils sont destinés à sou- 
mettre les métaux sous la toute puissance de leurs 
fourneaux , de leurs creusets et de leurs marteaux , 
et parce que , comme on pourra le remarquer , la 
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moralité et le caractère de l’homme sont pour beau- 
coup dans les opérations qui lui sont confiées et 
surtout dans celles de la trempe. On doit donc être 
prudent dans le choix du trempeur,pour éviter des 
pertes considérables, quelquefois même totales, 
notamment dans les entreprises de limes. Il en est 
encore de même en général des apprentis et de la 
manière de les administrer, car un mauvais maître 
ne peut faire que de pauvres apprentis , et ceux-ci , 
à leur tour, ne peuvent jamais être de bons maîtres. 
D'ailleurs , tout en s’occupant de perfectionner les 
produits de l’industrie, ne doit-on pas songera l’a- 
mélioration de l’homme? Car n’est-il pas lui-même 
le capital social, quand ce qu'il produit n’en est que 
l’intérêt, intérêt dont il semblerait qu’on dût seule- 
lement s’occuper. Oui, en cequi concerne les intérêts 
particuliers; non, toujours non, en ce qui concerne 
les intérêts généraux d’une nation. 

C’est ce qui me fait rapporter ici quelques phra- 
ses que j'écrivais en 1841 : * Je dirai donc aux in- 
dustriels que tout est entre leurs mains pour amé- 
liorer leur sort et pour être honorés» Pour jouir du 
bonheur envié par tous les humains , qu’ils sachent 
bien comprendre que celui qui le cherche s’en 
éloigne quand il croit le rencontrer dans les plaisirs 
mondains, et malheureusement la masse en agit 
ainsi. Celui qui , au contraire , par sa position , est 
contraint à ce qu’on appelle trop souvent l’esclava- 
ge d’un travail journalier, trouve ce bonheur sans 
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l’avoir cherché et sans môme s’en douter , car celui 
qui , par une passion qui éteint toutes celles qui 
sont nuisibles à l'homme, s’adonne à un travail utile 
trouve que sa vie tout entière n’estqu’un plaisir, un 
bonheur: il voit sans cesse qu’il est créateur, et ce 
plaisir, ce bonheur ne peuvent être bien sentis que 
par ceux qui l’éprouvent. Je dirai donc : Travaillez 
vous qui voulez être heureux ! » 

J'étais donc déjà pénétré d’excellens principes 
pour le travail et des devoirs que j’avais à remplir 
envers la société , lorsque , mon apprentissage fini , 
je me mis en voyage avec l’espoir, fondé sur l’expé- 
rience de mes guides, d’acquérir le plus de con- 
naissances possibles dans mon état et d’améliorer 
mon avenir. En conséquence , je travaillai en qua- 
lité d’ajusteur, de forgeron, de tourneur sur mé- 
taux et de mécanicien; mais ne voulant pas rédiger 
au hasard mes notes industrielles , je m’occupai 
aussi de la fabrication des soufflets et des enclumes , 
des éteaux , d’outils de ferblantiers et de taillan- 
derie , d’objets de quincaillerie , de plusieurs ar- 
ticles de coutellerie, ainsi que d'outils et machines 
propres à les perfectionner. Je m’occupai égale- 
ment , tant dans les ateliers civils que dans ceux 
du gouvernement, lorsque je fis partie de la compa- 
gnie d’ouvriers du génie , d’armes de luxe et de 
guerre et du matériel de sape et de mines. Mais, 
aussi , que de dépenses faites et de sacrifices de 
toute nature , que de forces physiques et morales 
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ne œ’a-t-il pas fallu employer pour parvenir à ter- 
miner mon œuvre ? Que de fois aussi n’ai-je pas été 
rejeté dans des branches d’industrie diverses ,par 
suite de circonstances volontaires ou forcées , et 
pour y travailler à l’exécution manuelle d’outils et 
d’instrumens agricoles et manufacturiers. 

Cependant, bien qu’à une certaine époque de 
ma carrière industrielle , ayant constamment tra- 
vaillé en observateur actif , j’eusse déjà beaucoup 
appris et conservé les plans de toutes mes construc- 
tions et les notes de toutes mes opérations bonnes 
ou mauvaises , coûteuses ou à bon marché , tout 
cela n’était rien encore à proportion de ce qu’il me 
fallait faire pour écrire avec fruit sur l’art de la 
trempe, et plus je parvenais à acquérir de forces , 
plus je m’apercevais de ma faiblesse pour l’exécu- 
tion de mon projet. J’étais alors à Paris. 

Il me fallut donc embrasser ce qui seulement 
pouvait me fortifier d’une manière complète, c’est- 
à-dire la fabrication des aciers et des limes. Je ren- 
contrai d’abord peu d’obstacles , tant pour forger 
que pour limer ces outils, n’ayant eu qu’à me fami- 
liariser avec leurs formes et leurs proportions pour 
lesquelles on n’était pas alors très-ex géant, Riais, 
à cette époque, les ouvriers en limes étaient extrê- 
mement rares en France et par conséquent fort re- 
cherchés. Aussi l’embauchage avec toutes ses ra- 
mifications était-il à l’ordre du jour. Les ouvriers 
avaient les maîtres sous leur dépendance et sou - 
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mis à leurs caprices et à leurs exigences souvent trop 
onéreuses pour ce genre de production} mais le 
plus grand mal était dans leurs débauches et no- 
tamment dans le pacte qu'avaient fait entr’eux les 
principaux ouvriers de cette partie, de ne point 
faire d’apprentis , ou si parfois , ce qui était très- 
rare, ils en admettaient quelques-uns, l’accepta- 
tion n’avait lieu qu’à des conditions souvent inad- 
missibles par le maître et par l’élève qui, tous deux 
en particulier, devaient traiter avec l’ouvricr-maî- 
tre chargé d’apprendre et qui ne montrait presque 
rien à l’élève , afin que celui-ci restât toujours dé- 
pendant de la ligue d’une manière absolue. De 
cette manière , ils s’opposaient à tout progrès en 
faveur de ce genre de production , quoiqu’ils sus- 
sent fort bien qu’à cette époque , nous étions an- 
nuellement tributaires de l’Angleterre ,de la Suisse 
et de l’Allemagne pour plus de 10 millions ; mais 
toutes ces considérations ne pouvaient rien sur ces 
hommes égarés par le plus faux des raisonnements, 
l’esprit de coterie qui , du reste , les distinguait 
entièrement de tous les autres corps d’ctat en gé- 
néral. 

Cet état de choses ne lut qu'un stimulant de plus 
pour m’exciter à suivre à fond et très-activement 
celte fabrication , afin de devenir capable de for- 
mer des élèves en tous genres. C’est donc avec ce 
nouveau projet dans la tète que , pour arriver plus 
promptement à mon but , je traitai avec l’un d’eux 
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afin qu’il me donnât les premiers principes de la 
taille des limes, car chez eux tout était enveloppé 
de secrets et de mystères , par exemple relative- 
ment à l’affût des ciseaux , selon les divers grains et 
genres de tailles. Mais cet homme dut en prévenir 
ses confrères qui lui firent défense expresse d’exé- 
cuter nos conventions, parce que, disaient-ils , 
j’avais assez d’autres connaissances comme ouvrier , 
et que si je renonçais ainsi au gain que me rapportait 
mon état de mécanicien pour me mettre à limer et à 
forger des limes et pour vouloir en outre appren- 
dre à les tailler, ce ne pouvait être qu’avec l’inten- 
tion de parvenir à former de nombreux élèves , 
n’ayant jamais voulu m’associer à leur ligue. 

Après ce refus, que devais- je faire? Ne voulant 
pas lâcher prise, je montai des outils , ce qui me 
fut d’autant plus facile que je venais de remonter les 
leurs et de les réorganiser complètement dans un 
nouveau local , pour le compte du fabricant , M. 
Musseau. 

Alors, je m’enfermai pendant quelque tems et à 
leur insu dans une chambre où , à l’aide des obser- 
vations que j’avais faites lorsque je travaillais avec 
eux dans le même atelier et de quelques renseigne- 
mens que put me donner Mme Musseau sur la taille 
des limes, je sortis de cette chambre tailleur de 
tiers-point seulement , et j’entrai de suite comme 
ouvrier chez l’habile M. Freytag , qui voulut bien 
me seconder et chez lequel je parvins à tailler tou- 
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tes espèces de limes, à piquer les râpes , ou du 
moins à en connaître les principes généraux , ce 
qu’il me fallait enfin dans ce genre de travail pour 
y prospérer et devenir plus habile que l'ouvrier - 
machine. C’est alors que je déclarai à ceux qui s’é- 
taient opposés à ce que je devinsse tailleur de limes, 
que leurs craintes allaient se réaliser quand même , 
et que non seulement j’espérais formerde nombreux 
élèves, mais encore fonder sur divers points de la 
France des manufactures. Mais, hélas! cette pré- 
diction faillit me coûter la vie dans un guet-apens 
dont je n’ai jamais pu connaître l’auteur, et qui 
arriva alors que j’étais contre-maître chez M. Ri- 
veaux. J’ai donc dû , pour ma sécurité , quitter’ Pa- 
ris pour aller en province continuer mon œuvre sur 
une plus grande échelle, pensant y éprouver beau- 
coup moins de difficultés et voulant y suivre la fa- 
brication des aciers dont je jugeais les connaissan- 
ces indispensables tant à l’exécution qu’à l'agran- 
dissement de mon projet. 

Je rencontrai en province un peu moins de diffi- 
cultés , attendu que l’esprit de coterie régnait moins 
fort parmi les ouvriers dont cependant les principes 
étaient les mêmes que ceux de leurs confrères do 
Paris, seulement il y avait de leur part moins d’a- 
charnement par l’impossibilité dans laquelle ils 
étaient de se procurer de l’emploi sans de grands 
déplacemens.et par suite de l’incertitude où les pla- 
çait généralement leur peu d’habileté alors com- 
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parativement à celle des ouvriers. de la capitale. 
D’ailleurs ils étaient moins compacts. 

Quelques années après, des ouvriers de la capitale 
vinrent travailler en province et décidèrent beau- 
coup de leurs camarades à aller travailler à Paris. 
Celle circonstance dut naturellement augmenter 
les obstacles, et mon courage et ma persévérance 
durent grandir aussi, afin de parvenir à les écarter 
et à les surmonter au fur et à mesure qu’ils se pré- 
sentaient. Mais les mornens les plus pénibles et les 
plus dangereux pour moi furent lorsque des coali- 
tions éclatèrent, et quand le teins fut venu pour 
moi d’établir, ainsi que je m’en étais chargé , l’or- 
dre et la discipline parmi le personnel des manu- 
factures métallurgiques , à l’aide de réglemens d’a- 
teliers. conformément aux lois et ordonnances et 
aux usages de droit et de raison. C’est, alors qu’il 
fallut, à plusieurs reprises, recourir aux procureurs 
du roi et même à la force armée. Oui, malgré tou- 
tes mes précautions, toute ma prudence, tous mes 
efforts et toute ma juste fermeté, il fallut encore le 
concours et la sagesse des hommes chargés de faire 
observer et exécuter les lois, pour protéger par leur 
fermeté le Directeur des manufactures dont la vie 
était compromise, et qui cependant ne réclamait 
rien qui ne fut légal afin de sauver les établisse- 
mens et de meure à couvert sa responsabilité mo- 
rale vis-à-vis des lois même et de la société tout 
entière. 
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Ces faits avaient tous la même cause principale. 
Ils provenaient de ce que les ouvriers de cette in- 
dustrie, toujours alléchés par l'embauchage et ha- 
bitués à une indépendance poussée à une extrême 
licence, jusqu’à vouloir faire des cabarets de leurs 
ateliers, ne voulaient pas comprendre que de l’ordre 
découlent tous les trésors, et que pour tous c’était 
une véritable planche de salut que je venais leur of- 
frir en un réglement qui à cette licence devait oppo- 
ser unedigue en dehors de laquelle il ne peut y avoir 
d’entreprise possible ni de société durable. Mais, à 
ma grande satisfaction, et pour leur rendre justice 
à tous, je dois déclarer qu’à force de tems et de per- 
sévérance , je parvins à amener les ouvriers à re- 
connaître les bons effets des innovations que je ten- 
tais dans l'intérêt de tous, et quelquefois même ils 
invoquèrent ces réglemens d’atelier en mon absence, 
parce que j’y avais établi , autant que possible, des 
garanties pour le maître et pour l’ouvrier, afin d’as- 
surer la bonne exécution du travail, l’observation 
des conventions mutuelles, celle des modèles et 
marques, des poids et calibres établis à cet effet, 
et enfin tout ce qui était nécessaire pour parvenir à 
perfectionner la fabrication qui, dans les établisse- 
mens de quelqu’importance , réclamaient ce chan- 
gement d’une manière impérieuse , et pour que nos 
produits en ce genre ne fussent pas repoussés par 
la main du consommateur, qui ne préférait les pro- 
duits étrangers que parce qu’ils étaient meilleurs , 
quoiqu’il les payât beaucoup plus cher que les nô- 
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très. Mais, malgré tous mes efforts , comme je fus 
toujours seul à sentir vivement toutes ces considé- 
rations, je n’ai pu jusqu’alors, ainsi que je l’au- 
rais désiré , faire accepter un réglement d’intérêt 
général et qui offrît à chacun toutes les garanties 
d’avenir, et cela, parce que chaque fois que j’ai 
voulu en établir un nouveau, j’ai toujours eu, com- 
me fondateur, tout à ordonner, et les intérêts des 
deux parties à voir et à discuter. Aussi que de sottes 
prétentions et de résistance n’ai-je pas rencontré de 
touts côtés; d’abord de la part des propriétaires- 
fondateurs qui , étrangers à l’industrie et ne con- 
naissant pas alors l'administration des ouvriers , et 
notamment de ceux de celte partie qui , comme je 
l’ai déjà dit, faisaient exception sous beaucoup de 
rapports avec ceuxdes autres corps d’état, voulaient 
tout obtenir d’un seul coup, malgré mes observa- 
tions qui en établissaient l’impossibilité matérielle , 
eu égard aux usages sans nombre qu’avaient établi 
les ouvriers lorsqu’ils étaient les maîtres absolus. Il 
en était de même de la part de ces derniers qui ne 
voulaient rien céder de leurs prétentions et qui tra- 
vaillaient plus ou moins bien , selon l’avantage qu’ils 
y trouvaient. Aussi que de peines depuis 1824, sous 
ce rapport avant d’être parvenu à amener les cho- 
ses où elles en sont , quoiqu’elles soient loin d’être 
parfaites , et à les faire observer dans les ateliers des 
établissemens métallurgiques. Toujours est-il que, 
dans l’intérêt général , il y a accroissement de pro- 
ductions pour la nation, progrès et perfectionnement 
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pour l’industrie, économie et moralité pour l’on - 
vrier, donc tout le monde en profite. 

Par suite des mêmes principes et pour parvenir 
à occuper à ce genre de production le plus de bras 
possible dans diverses localités , j’ai fondé et orga- 
nisé dans chaque manufacture un atelier d’élèves 
qui est l’ame d’un établissement , car lui seul peut 
amener la prospérité dans une maison qui sans cela 
succomberait inévitablement. Les faits sont là , de- 
puis 1815 notamment, pour attester des perles qui 
ont été faites dans celte industrie et qui , à ma con- 
naissance , compte fait , s’élèvent à plus de 25 mil- 
lions, parce que tous ces établissements étaient à la 
merci de quelques ouvriers seulement. Triste res- 
source que d’écumer et de piller le personnel des 
autres fabricans pour, à part quelques ouvriers en- 
trés à l’époque de la fondation, monter et entretenir 
une maison importante. Mais il est essentiel de 
bien choisir le chef de cet atelier d’élèves parmi les 
ouvriers les plus distingués sous le rapport de son 
caractère droit, juste et ferme, et sous celui de son 
habileté et de sa moralité, alors il nereste plus qu’à 
le payer convenablement pour se l’attacher, à le 
mettre au courant des principes et de la manière 
dont il doit démontrer, si toutefois on a plus d’ex- 
périence que lui ; dans le cas contraire , c’est de le 
laisser libre dans son enseignement. De cette ma- 
nière on obtient une pépinière de jeunes apprentis 
qui, plus tard, doivent devenir d’excellens ouvriers. 


Digitized by Google 



— 28 


J’ai également formé avec de simples ouvriers 
des chefs d'atelier dans chaque partie distincte de 
la fabrication; il en est résulté des contre-maîtres 
et des labricans dont les maisons ont plus ou moins 
d’importance, et enfin des manufacturiers à qui j’ai 
donné, comme je in’cn étais chargé par traité, des 
leçons théoriques et pratiques, pour les construc- 
tions en tous genres que j’avais à exécuter chez 
eux, celles sur la fabrication en général, et aussi 
des leçons de comptabilité et de compte de revient. 
C’est ce qui, plus lard, lésa rendus tous sans excep- 
tion aucune, des hommes distingués par leurs pro- 
ductions et par l’importance de leurs étahlissemens, 
en tenant compte des diverses époques de leur fon- 
dation, et de l’exploitation toute récente de cette 
branche d’industrie en France. 

Mais aussi, pour arriver à ce point, il a fallu se 
rendre bien compte et un à un des plus petits dé- 
tails de ce grand ensemble, y compris ceux d’admi- 
nistration intérieure, les faits du commerce et de 
la concurrence. Pour établir au fur et à mesure la 
* théorie-pratique de cette branche d’industrie, il a 
fallu également travailler jour et nuit , se nourrir 
enfin de la passion d’être utile et s’aider, autant que 
possible, des sciences en général, sans lesquelles je 
ne serais jamais parvenu où j’en suis aujour- 
d’hui. 

C’est encore pendant ces 35 années de services et 
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de campagnes dans l’armée des travailleurs où je 
passai par tous les grades , que j’ai eu l’occasion 
d'observer les adversaires de ce corps si utile aux 
nations. Ce que j’ai remarqué alors de plus pénible, 
ce sont les coups terribles et parfois mortels que lui 
portent leur cupidité et leur concurrence. S'ils 
étaient appelés devant un conseil composé d’hom- 
mes de gén e, je ne doute pas qu’ils fussent accusés 
de tout le mal qu’ils font à la société an mépris des 
lois bienfaitrices et du droit des gens, parce qu’ils 
éludent et paralysent tout, profitant de l’influence 
que leur donne l’éclat brillant de leur sceptre do- 
ré dont ils frappent le génie qui ne l’a mis en- 
tre leurs mains que pour en faire un plus noble 
usage. 

Qu’avcz-vous tait, hélas! à ce corps noble et tort 

Qui de notre industrie augmente la puissance; 

Par votre avidité, pr votre concurrence 
Vous lui portez un coup de mort. 

Le travailleur qui vit du produit de scs bras 

Ne pense pas avoir des ennemis sans nombre ; 

Au sein de son travail il est frappé dans l’ombre 
Par ceux qu’il ne soupçonnait pas. 

Bon citoyen, bon père, il est aimé de tous ; 

Pour ses fils, pour la France il expose sa vie ; 

Vous ne pourrez couvrir sa tombe d’infamie, 

' Hommes cupides et jalon*. 

Sur sou lit de douleur, victime du destin, 

Doucement il sourit à ce qui l’environne, 

Puis à ses ennemis en mourant il pardonne, 

Heureux de les quitter enfin. 
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Un auteur a dit : * Il est des conduites qui pa- 
raissent ridicules , ruais dont les raisons cachées 
n’en sont que très- loua blés. * ( Maximes de François 
de Larochefoucauld. ) 

Relativement à la fabrication des aciers, il en a 
été de même que pour celle des limes; il a fallu les 
mêmes efforts réitérés, ainsi que pour celle du fer 
propre à être cémenté, pour remplacer celui de 
Suède et de Russie ; celte fabrication exige aussi des 
procédés tout particuliers. Mais dans l’art de la 
trempe, je n’aurai à en traiter que ce qui concernera 
cette opération, pour en tirer le meilleur parti pos- 
sible, et par application dans divers emplois. 

Sans vouloir entrer dans les nombreux détails des 
expériences que j'ai été obligé de faire , avant d’être 
parvenu à mon but, je dois cependant citer un fait 
qui m’est arrivé durant une opération de trempe, 
afin de prévenir les trempeurs contre les graves ac- 
cidens qui pourraient arriver , si l’on ne tenait pas 
assez compte des précautions qu’il y a à prendre 
dans certains cas. 

Par exemple, entre autresaccidens, j’ai failli plu- 
sieurs fois être empoisonné pendant le cours de 
mes recherches chimiques, et notamment pour la 
trempe. Mais, la dernière fois surtout, d une manière 
grave, dans le courant de 185C , en démontrant à 
plusieurs élèves trempeurs que j’avais réunis à cet 
effet , dans mon laboratoire , qu’avec du fer 
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de première qualité on pouvait faire d’excel- 
lentes limes, même pour l’affût des scies, quoique 
seulement trempées à la volée. Si cette leçon a failli 
mecoûter la vie eu la donnant, c’est parce que celui 
qui opérait n’a pas suivi mes recommandations etn’en 
a pas assez tenu compte, relativement aux précau- 
tions à prendre pour éviter le danger. C’est lorsque 
je vis le moment physique où il allait être victime 
de son imprudence que je m’exposai moi-même , 
bien que connaissant tout le péril que je courais. 
Mais aussi ce dévouement fut plus qu’égalé par ce- 
lui de deux habiles médecins, MM. Godefroy et 
Cailliot de Tours ( Indre-et-Loire ), le premier an- 
cien chirurgien- major sous l’empire, membre de la 
Légion-d’Honneur, auxquels je dois d’avoir échappé 
à une mort presque certaine, parles bons soins em- 
pressés et assidus dont ils m’entourèrent et par les 
secours de leur art qu’ils me prodiguèrent pendant 
tout le temps qu’il y eut danger pour mon existen- 
ce. Aussi ces deux habiles docteurs peuvent cons- 
tamment compter sur ma sincère reconnaissance. 
Quant aux autres dangers que j’ai courus, je n’y 
pense plus ; ce sont des souvenirs qui doivent des- 
cendre avec moi dans la tombe, souvenirs, du reste, 
qui ne sont pas sans charmes, puisqu’ils rappellent 
à la pensée que l’humanité est pour toujours garan- 
tie des souffrances que j’ai essuyées, et puis ce sont 
d es certificats à joindre à d’autres non moins hono- 
rables. 

Cependant, malgré toutes les souffrances que j’a- 
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vaisendurées, tous les dangers que j’avais encourus, 
je ne m’arrêtai point pour cela dans mes recherches 
" chimiques par application ; au contraire , elles n’en 
eurent pour moi que plus d’attraits, car je me di- 
sais qu’au point où je m’étais avancé, après avoir 
bravé un grand nombre de périls, je ne pouvais re- 
culer s’il s’en présentait. C’est donc avec passion 
que je redoublai d'efforts afin de parvenir à trouver 
les moyens de garantir les Irempeurs de ce genre 
d’accidents et de beaucoup d’autres .moins graves 
sans doute, mais dont ils ne connaissaient pas tou- 
jours les véritables causes qu’on leur cache souvent 
dans l’intérêt des entreprises; c’est encore ce qui 
abrège aussi très-souvent d’une manière notable 
l’existence de tes malheureux. C’est donc enfin , 
après bien des études et des efforts que je parvins à 
écarter complètement tout ce qui peut être nuisible 
à la santé de l’ouvrier-trempeur dans tous les cas 
possibles, soit pour la trempe du fer, soit pour celle 
des aciers ferrugineux, pour lesquels on employait 
des moyens dangereux, et j’y parvins à l’aide de 
procédés qui, outre des garanties d’humanité, of- 
frent les avantages de l’économie et du perfection- 
nement. 

Depuis déjà bien des années, j’étais à même de 
publier I’Art de la Trempe, mais je ne pouvais le 
faire, bien que j’en sentisse toute l utilitéel le besoin 
général, par la raison toute simple que j’étais atta- 
ché ou susceptible de l’être encore, à des établis- 


Digitized by Google 



— 55 — 

semens métallurgiques auxquels je devais uon seu- 
lement tout mon tems, mais encore mon industrieen 
procédés de fabrication et de perfectionnement. II 
fallait donc, sous ce rapport et sous plusieurs au- 
tres, que je prisse l’irrévocable résolution de ne plus 
m'attacher à aucune maison, pour qu’il me soit pos- 
sible d’écrire et de n’avoir plus qu’à m’occuper cte 
toutes celles auxquelles je pourrais me rendre utile 
par mon expérience et mes connaissances, en quali- 
té d’ingénieur-raanufacturier , pour la construction 
d’usines, d’ateliers, de fours et fourneaux, d’outils 
et machines, et de modèles relatifs auxdits objets , 
soit de grandeur naturelle, soit sur de plus petites 
échelles. Je pourrais me charger encore de suivre 
^ chez moi ou sur les lieux l’exécu lion de tous les objets 
qui sont de mon ressort, et toujours, en remettant ces 
objets , j’y joindrai une théorie-pratique pour les 
constructions et pour les opérations de fabrication 
et de compte de revient. On aura donc le prix des 
façons et ie tarif des ventes, de sorte qu’eu suivant 
mes données on n’aura plus à faire d écoles. 

En résumé, je crois avoir bien servi les intérêts 
de mon pays , et l’importance du sujet me fait es- ’ 
pérer qu’avant dix ans nous ne serons plus tributai- 
res des étrangers, car nous ie sommes encore an- 
nuellement pour 6 à 7 millions. L'Abt dexa Tiiehpe 
va être la boussolie des producteurs existant et de - 
ceux à venir qui comprendront qu’il reste encore 
une belle marge à chacun par l’effet des besoins et 
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parles bénéfices qu’offre encore ce genre de fabri- 
cation , lorsqu’elle est bien suivie et faite avec 
connaissance. Mais tous ces avantages ne peuvent 
exister qu’aux conditions suivantes: i° Faire bien 
et avec économie, ne pas diminuer le prix des façons 
ni le salaire des ouvriers, mais exiger delà part 
de ces derniers plus d’attention pour la bonne exé- 
cution ; 2° ne pas (aire de trop grands sacrifices 
pour forcer la vente, car il faut un tems moral suf- 
fisant pour parvenir à refouler dans leurs ports 
les produits étrangers et pour détruire totalement 
les préventions qui existent contre les limes de 
France, notamment dans les localités ou les limes 
étrangères sont encore exclusivement employées ; 
3° et , enfin , cela est d’autant plus possible , 
que nous pouvons offrir à la consommation , en 
qualité égale et avec des bénéfices raisonnables, nos 
produits à 50 pour 0/0 au moins au-dessous des 
prix étrangers; mais, je ne puis trop le répéter, il 
faut que la fabrication en général offre les mêmes 
avantages au consommateur qui s'empressera tou- 
jours, dans ce cas, d’acheter les produits de son 
•pays. 

Je suis encore convaincu que si l’on voulait , 
dès à présent , s’en occuper sérieusement en France 
et d’une manière convenable , nous arriverions, en 
fortpeu d’années ,à produire la totalité de ce 
que nous consommons annuellement. 

Nous pourrions également produire nos matière! 
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premières, tel que le fer propre à être converti en 
acier de cémentation, et, conséquemment , eu 
acier corroyé et fondu , tandis qu’aujourd’hui une 
bonne partie de ces fers est tirée de la Suède et de 
la Russie. Nos maîtres de forges devraient donc 
faire de nouveaux efforts pour produire de bons 
fers qui puissent remplacer ceux de l'étranger , car 
les prix de ceux-ci rendus en France sont assez éle- 
vés pour qu’on puisse trouver des avantages à les 
fabriquer, même encore après avoir fait les frais 
nécessaires pour offrir toutes garanties de qualité 
égale. On pourrait encore livrer le fer français à 
un prix un peu inférieur à celui des produits étran- 
gers, ce qui en assurerait infailliblement la vente. 
D un autre côté, j'ai la conviction que la France 
n’est pas dépourvue des minerais propres à donner 
ces résultats. Je puis même affirmer, car j’en ai ac- 
quis la certitude par des productions journalières 
depuis plus de dix ans, que nos fabricants d’aciers 
prendraient d’autant plus volontiers leS fers de 
France.que ceux qu’ils tirent de i’étrangor engagent 
des capitaux considérables pour les approvisionne* 
mensqui ne se font que d’années à autres Ou les 
prendrait même avec d’autant plus d’empressement 
que la fabrication des aciers français commenœ à 
à se faire jour chez les consommateurs qui lui ac- 
cordent assez de confiance. Malheureusement on 
ne soigne pas assez les matières premières qui ser- 
vent à ces productions. 

Ce sont ces motifs d’intérêt généra] qui me font 

3 * 
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fjfftir mes servrc.es à tous le? producteur , même 
aux maisons auxquelles j’ai été attaché 

Les hommes les plus aptes à entreprendre et à 
suivre la fabrication des limes sont en général les 
mécaniciens distingués par une expérience pratique 
bien éclairée et par l’application qu’ils font des 
sciences positives, et aussi en ce que ce travail est 
purement mécanique pour les 95 centièmes en ce 
genre de production. 

Je ne pense pas devoir terminer mon introduc- 
tion sans pailer delà critique à laquelle, du reste, 
tout auteur consciencieux doit faire appel, puisqu’il 
ne peut être que fortifié par elle. Car il ne faut ja- 
mais confondre la louable et juste critique avec la 
calomnie, avec ce fléau de toutes sociétés, qui n’est 
qu’un poignard aigu dont se servent les méchants 
pour en frapper dans l'ombre leurs victimes qui ne 
peuvent que rarement en parer les coups parfois 
mortels; car enfin quand la calomnie ne frapperait 
pas directement l'honneur d’un homme, par le fait 
qu’on attaque sa réputation industrielle, cet hommè 
s’il a acquis de l’importance comme producteur, est 
réduit, quoiqu’il fasse, à des extrémités plus pénibles 
quene le serait un mauvais citoyen, car le mal qu’on 
lui fait retombe sur la société entière. Je ne puis 
mieux exprimer la calomnie que par les vers qui 
suivent: 

11 faut qu’à la critique un auteur a’en réfère, 

Sam craindre lea discours dés sots, des envieux ; 
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Uae critique saine et loyale et sévère 
Est un présent des eietu . 

Mais dédaignons toujours l’horrible calomnie 
Au teint livide, à l’œil louche, haineux, amer, 

Qni, dans tons les pays expulsée et flétrie, 

Ne peut habiter que J’Enfer. 

Elle cherche toujours, celte affreuse mégère, 

Elle cherche à frapper le mérite en tous lieu x , ** 

La vertu, le talent, rien ne peut sur la terre 

Trouver grâce à scs yeux. , 

Le calomniateur n'est rien qu’un vil pygmée, 

Forçons-le donc à fuir la honte sur Je front, 

Renversant de dépit la coupe envenimé* 

Qui contient son poison. 

L’homme sage peut seul tuer la calomnie, 

Serpent fin et rusé qui cherche à mordre au cœur ; 
k Car toujours du méchant le venin, l’infamie 

Tombe sur son auteur. 

Je dois donc dire à la juste critique que je ue 
sais pas écrire comme celui qui n’a fait des études 
que pour être écrivain, mais qu’en revanche je sais 
ce qui est de nécessité absolue pour écrire en indus- 
trie, c’est-à-dire travailler, démontrer et suflisam- 
ment écrire pour être bien compris de ceux à qui 
s’adresse plus particulièrement mon œuvre qui , 
je l’espère, produira tous les faons effets que, dans 
1’intérét général, je suis en droit d’attendre. En ou- 
tre, l’expérience n’a-t-elle pas reconnu que chaque 
spécialité avait son mérite et son genre tout parti- 
culier, comme l’a dit un auteur ( M. Jobard, de 
Bruxelles , page 46. } : « Chacun est libre, dit-on, 
d’avoir son opinion; nous contestons ce droit à trois 
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sortes de personnes : aux sots , aux ignorants et 
même aux savons qui n’ont pas étudié la matière. 
Aussi nous ne croyons pas qu’un musicien soit libre 
de donner son opinion sur un traité d’astronomie. » 

Un autre auteur a dit: ( M. de Lamartine, dans 
son Voypge en Orient. ) : 

« Quand Dieu permet qu’une vérité tombe sur 
la terre , les hommes commencent par maudire et 
par lapider celui qui l’apporte, puis ils s’emparent 
de cette vérité qu’ils n’ont pas tuée avec lui, parce 
qu elle est immortelle, et elle devient leur héri- 
tage. » 

Il dit encore pour apporter des consolations aux 
âmes pures : 

« La raison est le soleil de l’humanité, c’est l’in- 
faillible et perpétuelle révélation des lois divines 
applicable aux sociétés. Il faut marcher pour la sui- 
vre, sous peine de demeurer dans le mal et dans 
les ténèbres, mais il ne faut pas la devancer sous 
peine de tomber dans des précipices ; comprendre 
le passé sans le regretter, tolérer le présent en l'a- 
méliorant, espérer l’avenir en le préparant, voilà la 
loi des hommes sages et des institutions bienfai- 
santes ! » 

• L’homme de quelque valeur , doué de quel- 
que réaction, est comme ces balles élastiques qui 
s’élèvent d’autant plus haut qu’on emploie plus de 
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force pour les briser sur le pavé. ( M. Jobard, de 
Bruxelles, page 265. » 

M. Hcizot a dit: « On ne doit plus aujourd’hui . 
mesurer la ‘grandeur d’un homme, comme celle 
d’un obélisque, que par le nombre d’ennemis qu’il 
couvre de son ombre. » 

f Le dédain et les injustes mépris ont plus de 
part qu’on ne pense dans les chefs-d’œuvres des 
arts, des sciences et de la littérature. ( Jtjvénal. ) * 

« Les sots, les envieux et les méchans ont leur 
utilité. Ils tiennent le travailleur en mouvement et 
en éveil , tout en l’empêchant de s’asphyxier dans 
sa propre atmosphère ( M. Jobard, de Bruxelles , 
page 266 ) s 

» La médiocrité seule est contente de ce qu’elle 
enfante. » ( Le Même. ) 

Il dit encore en parlant des conceptions: « L’in- 
ven leur seul comprend à peu près la portée; mais 
personne ne veut le croire sur parole, et les plus 
sots le traitent d’insensé et le font souvent devenir 
fou. ® ( page 28-L ) 

« Opérez sur une plus grande échelle et multi- 
pliez, vous trouverez peut-être la solution de la 
question du paupérisme. » ( page 287. ) 

Par suite de tous ces principes, je remercie les 
méchans qui m’ont constamment tenu en éveil pour 
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faire de moi quelque chose. Après tout, s’ils l’exi- 
gent, je consens à n’être rien. 

Peut-être, quelques passages de mon introduc- 
tion paraîtront-ils hors d’œuvre à certaines per- 
sonnes ; je les prie de croire que tout ce quelle ren- 
ferme était de nécessité absolue, relativement à mes 
antécédens, à la qualité que je prends d Ingénieur- 
manufacturier et aux jaloux qui croiraient , mais 
sans fondement , leurs intérêts lésés par l’Aivr de la 
Trempe. Je devais , du reste, donner ces explications 
dans l’introduction de ce premier ouvrage théo- 
rique-pratique que je publie, afin que, dans les 
suivans, je n’ai qu’à parler des principes pour la 
transformation des matières en instrumens quel- 
conques. En effet , selon qu’un auteur est plus ou 
moins bien connu, on accorde plus ou moins de con- 
fiance à ses œuvres qui , en industrie, peuvent ne 
pas être recommandables par la pureté de leur 
style, mais l’être par rutilitédes instructions qu’elles 
contiennent. Il fallait donc alors bien assurer les in- 
dustriels qu’ils pouvaient opérer, d’après mes don- 
nées sans aucune hésitation; ils pourront aussi re- 
connaître que l’auteur a fait toutes ses preuves 
d’homme du métier, avant de se permettre d’écrire 
en industrie ; il leur sera d’autant plus facile de 
s’en convaincre que le langage qu’il tient dans son 
ouvrage ne peut être connu que de celui qui l’a ap- 
pris la sueur au front et les durillons aux mains. 
Qu’ils sachent donc bien que c’est un invalide indus- 
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trie! qui ne les entretient de quelques -unes de ses 
campagnes que pour leur prouver qu’en suivant ses 
conseils et ses principes, ils pourront produire et 
perfectionner leurs productions de manière à lutter 
avantageusement avec les produits étrangers, et 
pour leur apprendre aussi à tirer parti des matiè- 
res que possède notre sol national, et des bras de 
nos enfans inoccupés dans certaines contrées. 

Ne faut-il pas prendre aussi en haute considéra- 
tion toutes les pertes considérables que pourrait oc- 
casionner un traité sur T Art de la Trempe qui serait 
annoncé aux industriels comme provenant d'un 
homme habile , mais dont l’auteur ne serait pas ex- 
pert dans la partie. Alors il ne pourrait servir que 
sur la balance de l’épicier. C’est donc parce que je 
traiterai de beaucoup d’applications de la trem- 
pe et d’un très-grand nombre d’objéts., qu’ils 
doivent d’abord par mon introduction être mis à 
même de pouvoir juger que ce n’est qu’en opérant 
moi-même manuellement qu’il m’a été possible de 
parvenir à d’heureux résultats. Par conséquent, on 
ne peut employer trop de moyens louables pourpar- 
venir à répandre ce traité et à inspirer toute confian - 
ce à ceux qui doivent en faire usage, soit dans les 
arsenaux, soit dans les écoles d’arts et métiers dn 
gouvernement et autres, soit enfin dans les manu- 
factures et les ateliers privés, où il saura bien se re- 
commander lui-même par les bons effets qu’il pro- 
duira immédiatement. 
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Je pense qu’il ne peut être inutile de rappeler ici 
très-succinctement ce que j'ai produit dans l’inté- 
rêt général de 1824 à 1845. 

Quatre Manufactures fondées et dirigées sur di- 
vers points du royaume. 

Une Manufacture des plus anciennes et des plus 
importantes a laquelle j’ai apporté de très-grandes 
améliorations et des perfectionnements notables 
sous beaucoup de rapports. 

Cinq autres enfantées par suite delà fondation des 
quatre premières. 

Ensemble dix maisons de production, sans comp- 
ter d’autres résultats avantageux qui n’en ont été 
que les conséquences, et dont profitent d’autres 
fabriques qui ne me doivent rien directement. 

Du reste, je possède des litres et des correspon- 
dantes que je puis citer à l’appui de tout ce que j’ai 
avancé dans mon introduction. 

En résumé et sous tous les rapports, en dehors 
des faits physiques et des sciences positives , chacun 
est libre d’écrire selon ses goûts, lorsque le but 
que l’auleurse propose d’atteindreest louable. C’est 
donc par ces motifs que j’ai suivi toutes mes inspi- 
rations en pensant être utile à la société et au pays. 
C’est encore ce qui me fait espérer que les Indus- 
triels en général me comprendront tout aussi bien 
que ceux avec lesquels s’est écoulée une bonne par- 
tie de mon existence, car pour ceux-là qui in’écou* 
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taieut, ils me trouveront toujours le même que 
lorsque je les montrais et les dirigeais, tant pour 
le langage vrai que pour le caractère juste et ferme. 
Pourquoi donc alors serai-je incompréhensible en 
écrivant, puisque par l’ensemble et la manière de, 
me conduire à leur égard j’avais sur eux une in- 
fluence toute paternelle qui m’a même quelquefois 
valu le surnom de Père, et en effet, je leur en ser- 
vais autant qu’il était en mon pouvoir. Du reste, 
alors comme aujourd’hui, quoique je ne sois plus 
au milieu de ceux qui me l’ont donné, je me suis 
toujours honoré de ce titre, comme d’avoir été 
leur chef pendant 23 ans sur 35 années de service 
dans l’armée des travailleurs qui finirent par si bien 
me comprendre et me seconder que, à partir de 
l’exposition de 1827, nos travaux communs furent , 
à chaque exposition, récompensés des médaillesque 
tous les cinq ans, la nation décerne à la ruche indus- 
trielle. Ainsi donc, tous ceux qui se sont distingués 
par leur intelligence et par leurs longs travaux , 
ont le droit de s’honorer de ces récompenses natio- 
nales, mais ils doivent redoubler d'efforts pour en 
mériter de nouvelles. Ils doivent chercher à pro- 
duire mieux et davantage pour parvenir à exclure 
totalement les produits étrangers de nos marchés. 

C’est donc comme simple travailleur que je pus 
acquérir tous mes titres dont je vais transcrire ici 
une partie seulement, car en donner davantage 
ne serait que m’exposer à me livrer à des répéti- 
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dons manies. Les quelques passages que je vais 
citer suffiront pour prouver que l’auteur de I’Art ns 
la Trempe est un homme du métier et un bon ci- 
toyen, et pour assurer que l’on peut opérer avec sé- 
curité, en suivant exactement les principes que je 
vais établir à la suite de ces citations. 

Nous commencerons d’abord par quelques pas- 
sages de lettres que j’ai reçues de plusieurs manu- 
facturiers, lorsque j’étais attaché à leurs maisons. 

« J’ai reçu avec plaisir, mon cher Camus, votre lettre et les échan- 
tillons que vous avez Pairs ; je les ai trouvés parfaits de fabrication, 
je ne doute même pas d’en pouvoir tirer un bon parti dans l'intérêt 
de ma maison : 

» Je m’interresse à votre repos et serai toujours disposé à recon- 
naître les preuves d'attachement que vous me donnez et les services 
que vous rendez à ma manufacture. » 


i Nos premières operations seront maintenant nos cémentations 
que nous ferons ensemble, l’achèvement du fourneau de recuit et nos 
leçons journalières de fabrication que vous devrez nous continuer. » 


* Vous ferez bien de partir afin d’être à Paris dimanche, à 2 heu- 
res ; vous le pouvez après avoir laissé de l’ouvrage ans ouvriers ; 
nous avons bien vendu ce mois-ci ettout sera bien si vous avez beau- 
coup fabriqué. Mais dans cette vie le talent ne suffit pas toujours et 
il ne faut pas oublier cette maxime j aide-toi , et le ciel t’aidera. » 


« Monsieur Camus , on a formé cet établissement pour faire les 
limes ordinaires en concurrence avec les autres fabriques ; ainsi tout 
«n rendant justice b la pensée ingénieuse de votre lime li Crayon, je 
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m'oppose a te que l'on eu fabrique. Je vons prie d'être assuré, Mon- 
aît tir, que je reuds tous tout rapport toute justice à votre conduite et 
vanilles agréer ma parfaite considération > 


< Ainsi que je vous l’ai suffisamment démontré, j’ai été fort agré- 
ablement surpris de la métamorphose que vous avez fait subir en 
quelques mois à l’établissement, je vous en ai adressé mes félicita- 
tions de vive voix et je me fais un plaisirde vous les réitéier aujour- 
d’hui par écrit. 

» Vous êtes un homme d’une activité rare , c’est avoir tout fait 
pour nous que , etc. » 


« Je sens le besoin de vous exprimer par écrit mes reraercîments 
bien vifs pour tout le zèle, l’activité que vous déployez dans tous lea 
travaux q ue la nécessité vous a forcé d’entreprendre ; ce zèle , cette 
activité unis aux capacités dont vous faites preuve, vous valent l’es- 
time , je dirai plus l'admiration de vos subordonnés , et vous don- 
nent cette influence morale si nécessaire dans la direction de mes 
établisse mens. » . X 


« Je me flatte pins que jamais de l'heureuse rencontre que j’a» 
faite en vous, de l’homme zélé, capable et dévoué, de cet homme « 
rare de nos jours qui s'attache à l'infortune avec la ferme résolution 
de la relever et de la faire triompher , en dépit des obstacles qu’il 
aura h surmonter etc » 


« Chez vous les faits sont eu conséquence des parole» , je sais 
combien vous avez à faire .et à vous multiplier partout , de quelle 
ardeur vous êtes animé pour métier tout à bonne fin. » 


< Croyez bien mon cher et bon M. Camuj que taut d’efforts et de 
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dévouement me touchent au dernier point et resterai, l toujours gra- 
vés profondément dans mon coeur. 

i » 


Certificats d’autorité civile. 


t Nous , Maire de Breuvanne (Haute-Marne) , certifions que M 
Camus (François) directeur de la fabrique de limes de cette commu- 
ne, s’y est comporté pendant les 2 ans et .... mois qu’il vient d'y 
passer en ladite qualité, de manière à se concilier l'estime et l'affec- 
tion de tous les habitants qui n’ont eu qu’à se louer de la boune di- 
rection qu’il a donnée à tous les ouvriers sons ses ordres. 

< Breuvanne ce trois avril 1 82(3 , 

Le Maire COLARDEZ • 


Adressé à un membre du conseil général des 
Manufactures et de la légion-d’honneurpar le Mai- 
re de Nogent-le-Roi. 

< M. Camus fut employé comme directeur dans la manufacture do 
Breuvanne ; 11 n’y fui pas plustôt qu’on l'y remarqua par sa conduite 
et son travail ; tous les ouvriers reconnurent dans sa direction un: 
supériorité marquée que tout le monde sut apprécier. 

» Il s’est toujours conduit en citoyen pleiu d’honneur et il passe 
pour un galant homme. 

» En nn mot , j’ai d’avance la certitude que vous n'anrez aucnn 
regret d’avoir écouté des recommandations que je vous adresse avec 
toute sincérité. Agréez etc. 

» Nogent-le-Roi , ce 20 avril 1 833, 

leMaircdeNogcnt-le-Roi, LASNET. 


« Nous, r Maire de Nogent-le-Roi, certifions à tous qu’il appar- 
tiendra , que le sieur François Camus , mécanicien , demeurant en 
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cette Tille depuis environ deux ans, est de bonne rie et mccnrs. 

Qu’il jouit d’une réputation distinguée sous tous les rapports ; 

Que, comme artiste, il a rendu do services importans à notre fa- 
brique de coutellerie par la construction de machines et par le per- 
fectionnement de plusieurs outils ; 

« Que, dans plusieurs incendies, il a montré nn zèle et déployé 
des Uiens particuliers pour en arrêter les progrès, et est digne d’é- 
loges. 

> En foi de qnoi, nous lui avons délivré le présent attestât, ponr 
servir andit sieur Camus ainsi qn’il appartiendra. 

* Fait à l’hôtel-de-ville de Nogent-le-Roi, le 4 juin 1833, 

» Le Maire, LASNET. » 


* Nous, maire de Saint-Symphnricn (Indre-et-Loire), certifions 

que M. Camus ( François ), né à Metz a été contre-maître en 

chef dans la fabrique de limes et acier établie depuis deux ans dans 

cette commune et que nous sommes persuadé qu'il a 

contribué , par ses connaissances en métallurgie et son expérience, à 
fonder la bonne réputation qui est acquise aux produits de celte 
fabrique. 

( Tours-nord ), commune de Saint-Symphorien, ( extrà-muros ). 

• Le 28 juillet 1837. 

» Le Maire, DEVILDEZ. 


« MAIRIE DE TOURS. ' 

< Nons, Maire de la ville de Tours, certifions que M. Camus 
(François), qui a fondé en cette ville une manufacture de limes, 
s’y est acquis l’estime générale, tant sous le rapport de sa conduite 
honorable et de sa probité exemplaire que sous celui de ses con- 
naissances. 

> En foi de qnoi, nous Ini avons délivré le présent certificat des- 
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tioé aussi à témoigner des regrets qno nous éprouvons d« U rcnr quit- 
ter notre ville. 

» Tours, le 1 7 octobre 1 837 . 

, Le Maire, WALWEIN- . 

PARIS — MONITEUR INDUSTRIEL. 

Exposition de 1839 . ( 7 juillet. ) 

Liancourt (Oise ). — « M. le marquis de Clugny avait en- 
posé, sous le N° 2,1 57, un grand assortiment de liâtes , le plus eom* 
plet de l’c * position : leurs formes étaient régulières et fort bien pro- 
portionnées, leurs genres et dimensions fort variés. Nous y avons vu 
des limes pour les maréchaux et les serruriers, des carreaux en fer 
et en acier pour les mécaniciens, des burins pour les graveurs et les 
«iseieurs, des allésairs pour les horlogers, des limes plates et des 
«(Hoirs pour les sculpteurs sur bois et sur pierre. On a beaucoup 
regardé l’exposition de M. le marquis de Clugny et on en a dit 
beaucoup de bien. On savait, d’ailleurs, que ses produits étaient 
fort estimés et que sa fabrique était dirigée par M- Camus à qui l'in- 
dustrie des aciers et des limes doit des améliorations et dq perfee- 
tionnemens importants. 

p Le jury a des récompenses pour les propriétaires des établi sse- 
mens et pour les ebefs d’ateliers. 

» Aussi nous ne doutons pas que le jury n’apprécie les travanx de 
M. Camus, et ne les récompense dignement. 

» Le Directeur-propriétaire du Moniteur Industriel , 

» FEILLAU. » 


« Nous, Maire de laNeuville-aux-Joûtcs ( Ardennes ), attestons à 
qui doit en connaître que M. Camus (François J, domicilié commune 
d'Auvillers-les-Forges, a habité la commune de la Neuville -aux- , 
JoAtes, pendant le laps de tems de deux années en qualité de direc- 
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leur tic l’aciérie, œaunfaclure et forge (le cette commune ; qu’à ce 
titre il s’est attiré, de la part des contre-maîtres et ouvriers qui core- 
pocent lesdits établissemens, l'estime générale et une confiance à toute 
épreuve, tant par les connaissances dont il est doué que par les fions 
procédés qui l’ont toujours guidé dans la direction des usines mé- 
tallurgiques qu’il était chargé de diriger. Certifions en même temps 
que le sus-nommé et sa famille; qui se compose de son épouse et de 
trois demoiselles, sont defionne vie et mœurs. 

» En foi de quoi, nous lui avons délivré le présent pour servir et 
valoir ce que de droit. 

• -t • 1 , . 

j A la NeuvilIc-anx-Joùtes, le 15 octobre 1815. 

» Le Maire, Ull ONT. . 

IT'X^Sp 

. r . * . i ... 

O» ne peut s’appuyer que sur ce qui résiste. ( M. 
Dcpt>\ dans M. Mm' beau, page 213 . ) 

Plus sont respectables et respectés les dépositai- 
res de l’autorité, plus est respectée l’autorité. ( M. 
Marbeau, page 216 . ) 

Au surplus, de ce mélange que contient mon in- 
troduction , il ue peut résulter qu’une leçon instruc- 
tive et un stimulant moral pour tous les travailleurs 
à qui s’appliquent ces observations, et qui doivent 
savoir que celui qui fait souffrir les autres souffrira 
lui même, et que celui qui fait du bien en sera ré- 
compensé, car il savoure déjà un premier bonheur > 
par la pensée de faire une bonne action, bien avant 
même que cette action ne soit réalisée à l’égard de 
celui qui en est l’objet directement ou indirectement. . 

* 
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C'est donc pour tous ces motifs que je ne répon- 
drai aux médians que par celte devise: 

Lecteur, tu le sais, sur la terre 
Sans cesse le méchant critique les humains ; 

A scs lâches discours rien ne peut te soustraire, 

Car il ose attaquer même Dieu qu’on révère ; 

Jctte-lui donc, alors le mépris, le^édain, 

S’il pense cire beaucoup, qu’il sache qu’il n’est rien. 

Maintenant donc, mon cher lecteur, que vous con- 
naissez l’homme , nous allons arriver à l’œuvre, à 
l’atelier, pour n’en plus sortir sous quelque prétexte 
que ce soit, qu 'après l’épuisement bien complet et 
par application de l’art de la trempe. Nous finissons 
en vous priant, pour vous et pour l’auteur, de ne 
pas oublier les vers suivans qu’a publiés dans un 
feuilleton un poète dont je regrette de ne pas con- 
naître le nom. 

L’art n’a jamais assez de temples dans le monde, 

11 faut tendre la main à la main qui les fonde, 

Il faut venir en aide à l'homme intelligent 
Qui sur un terrain nu sème des grains d’argent ; 

Et quand du jour promis l’heure tardive sonne, 

Ouvre le nouveau champ où l’artiste moissonue. 

Aussi Ions sont venus par le même chemin, 

I.e conseil à la bouche et la truelle à la main. 


?IH DE L'imODUCTIOH. 
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les fers et les aciers. 


Théorie-Pratique 


l re leçon. — Oui, mon cher Pierre, allons à 
l’œuvre ; de tous mes ouvriers vous êtes le plus in- 
telligent et je vous ai remarqué pour être coura- 
geux , laborieux et honnête homme ; toutes ces 
qualités vous ont déjà placé hors ligne de vos ca- 
marades qui vous considèrent eux-mêmes comme 
leur étant beaucoup supérieur. Aussi , pour leur 
prouver qu’ils ne se sont point irompés sur votre 
mérite, je vous nomme leur chef, contre-maître de 
tous mes ateliers. C’est donc pour vous unavenir as- 
suré et pour moi une grande satisfaction que de pou- 
voir vous montrer que le mérite trouve quelquefois 
sa place ; mais il faut vous mettre à étudier tout ce 
que vous devez connaître et à apprendre tout ce 
qui vous est indispensable desavoir, ce dont, du 
reste, je me charge de vous instruire. 

Pierre, ôtez votre tablier, car maintenant vous 
en trouverez toujours un dans chaque atelier à votre 
disposition. , • 
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Noms allons nous occuper de la trempe; mais 
avant d'expliquer les principes du travaihnatériel 
et purement mécanique des matières premières, 
car vous aurez à surveiller si on les observe bien, 
nous devons nous rendre compte de ceux dont 
on ne doit jamais s’écarter et qu’il vous faut connaî- 
tre pour les réunir aux premiers avec lesquels vous 
êtes déjà familiers en pratique. J’apprends même 
avec beaucoup de plaisir que vous avez compris 
l’importance de la trempe, d’après la lecture que 
vous avez faite, me dites- vous, do l'introduction 1 d’un 
traité que j'ai préparé- sur cette matière. .C’esttrès- 
bien . cela pourra nréviler les observations que j’au- 
rais dû vous adresser pendant le cours des opéra- 
tions que j’ai l’intention de vous faire exécuter ma- 
nuellement , alin quo vous soyez à même d’en bien 
démontrer les principes- à nos ouvriers qui mainte- 
nant sont sous vos ordres , et aussi pour que toutes 
mes études ne soient pas perdues pour la société 
dans In cas où je viendrais à mourir, avant d’avoir 
eu le tems de remettre mes notes au net et de les 
augmenter de tout ce qui se trouve dans ma mé- 
moire. -e* Mais.... — Non, mon cher Pierre, il n’y 
a pas de mais, car avant tout, sachez, comme je l’ai 
déjà écrit, que la vie de l’homme est trop courte», 
pour qu’il s’occupe d’autre chose que de faire du 
bien ! 

En conséquence, voila quatre qualités de fer* bien 
distinctes, que nous allons traiter pour vbas lés 
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faire bien connaître, ainsi que les divers emplois 
que vous devrez en faire. Numérotez chacun d’eux 
afin de les reconnaître à première vue et. aussi pour 
Opérer en procédant par ordre. 11 en sera de même 
pour toutes les leçons que je vous donnerai , et vous 
pourrez, à l’aide d’une table alphabétique des ma- 
tières, vous reporter à la spécialité dont vous aurez 
besoin lors de toute exécution matérielle. 

2 . — l.e fer N° 1 est le plus pur qu'on puisse 
obtenir dans une fabrication bien suivie à cet effet. 
Aussi vous en admirez déjà le beau son et la dureté, 
le nerf soyeux et homogène ( Un serré ) , ses beaux 
arrachemensqui se prolongent en formes fibreuse* 
un peu lamelleuses sans se feuilleter que légèrement 
pour obéir à la. puissance de la coupe de la tranche 
à froid, car le reste du fer où elle n’a pas eu d’ac- 
tion ne petit pas se rompre, d’une part, il s’allonge 
en se cintrant à partir du fond de la çoupc et se re- 
foule sur lui-mèine du côté opposé par l’effort que 
vous faites, afin de le redoubler sur la longueur de 
la barre, et les deux bouts se touchent. Vous re- 
marquez ;i la surface extérieure près de cette bri- 
sure une couleur gris- blanc ; elle est due à l’effet de 
la cbjüte d une légère couche d’o.xide ( paillede fer ) 
qui recouvrait la barre ici comme part». ut où il 
n’y a.poini eu de e,ausos ; pour l’eji détacher. Vous 
regardez à l'intérieur celte bçile couleur gris-hleu- 
de ciel-clair ; non, ne le redressez pas, vous devez 
conserver cet échantillon, car il yous servira. Pre 
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nez maintenant ce morceau de la même barre et 
après l’avoir mis dans le même état que le premier, 
redressez- le pour rompre la partie non attaquée par 
la tranche, mais en éloignant de très-peu les deux 
bouts, ( de 10 centimètres environ ), et par le mou- 
vement de va-et-vient, afin que la partie arrondie 
reste sous cette forme, lorsque toutes les deux se- 
ront rompues. Dans la partie intérieure de cette es- 
pèce de ployon, le fer en est resté écroui, par le re- 
foulement que vous lui avez fait opérer sur lui-mê- 
me ; aussi, vous remarquez la résistance que vous 
éprouvez pour l’ouvrir, ce qui est très-naturel, car 
vous lui avez donné d’autant plus de force que vous 
l’avez toute concentrée sur un seul point. Ses rangs 
n’en sont que plus resserrés et vous résistent par 
celte raison ; mais vos efforts redoublés viennent de 
le rompre. A cette place, vous ne voyez point de li- 
bres saillantes, vous admirez toujours de plus en 
plus cette belle qualité homogène qu’à produite la 
percussion, pour que le fer, dans cette partie, soit 
d’une figure toutopposée à l’autre qui a été obligée, 
elle , de s’allonger d’autant pour former le cercle 
autour du centre refoulé dans cette épreuve à froid. 

3 . — Allumez la (orge et vous allez travaillera 
chaud un bout de cette même barre; sans autres 
préparations, doublez-en lOcentimèlresde longueur 
au moins. Vous trouvez étonnant, dites-vous, qu’a- 
près l’avoir chauffé bien à cœur, il ne se trouve pas 
soudé. Allons donc, du courage, voilà comme les 
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leçons profitent, car il ne pouvaiten être autrement, 
l’ayant chauffé seulement comme du bon fer ordi- 
naire , ce qui ne pouvaitsuflire à celui-ci, en cequ’il 
contient moins de carbone ( essence de charbon ); 
donc il est d'autant moins fusible. Voilà ce qui s’est 
passé dans cette opération ; La partie extérieure du 
fer était suffisamment chauffée, mais l’intérieur ne 
l’était qu’aux 3/4 du nécessaire . Avant de remettre 
au feu, contre-forgez bien votre ployon, afin de le 
débarrasser de l’oxide qui s’est formé entre les deux 
fers, car il s’opposerait à sa soudure, si bien chauffé 
qu’il soit ; resserrez bien à plat maintenant, comme 
si vous vouliez que l’air ne puisse s’y introduire : re- 
mettez au feu, et pour y conserver la partie exté- 
rieure du fer, pulvérisez cette terre d’argile pour 
l’en saupoudrer, à partir du moment où vous le 
verrez étinceler de chaleur suante ; alorè, vous le 
protégerez contre l’intensité du feu , vous en con- 
centrerez la chaleur pour le chauffer parfaitement 
à cœur et il se soudera très-bien, pour l’avoir, 
par ce moyen, placé en quelque sorte dans un creu- 
set que l’argile aura formé autour de lui en se fon- 
dant ; il faut , à défaut d’argile, employer du sable. 
Ne vous pressez pas ; voyez, cette fois, comme votre 
fer est bien gras-fondant, comme les angles même 
en sont intacts ; non, ne craignez rien, ce que vous 
voyez couler goutte à goutte, n’est pas du métal , 
c’est de l’argile qui le protège encore contre le con- 
tact de l’air, afin que votre soudure n’en soit que 
plus parfaite. Vous, le frappeur, allez à petits coups 
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mais très-vile, et vous, Pierre, ne contre-forgezqras 
avant d’avoir bien assuré voire soudure sur le plat 
du fer , contre-forgez maintenant qu’il est encore 
soudable, j>our bien en ramasser et réunir toutes 
les parties ; c’est bien ; mais avec l’arrête de votre 
marteau, pendant que le fer est encore fort blanc, 
faites tomber le reste de celte terre protectrice; vous 
pouvez alors vous occuper de régulariser la partie 
que vous venez de souder tout en la parant ; mais il 
faut, sans aucun doute, toujours bien connaître à 
l’avance les qualités qui constituent les matières 
premières premières que l’on doit travailler, pour 
en tirer le meilleur parti possible, au lieu de dire 
qu’elles sont mauvaises, quand fort-souvent c’est 
l’incapacité de l’ouvrier qui en est la seule cause. 

N ous i'emarquez le bout cru de votre soudure , 
tant il est beau ; vous voyez que ce fer est si bon que, 
lorsqu’il est travaillé convenablement, la partie qui 
a été exposée à la plus haute température ( chaleur) 
et a été la plus fatiguée par la percussion des mar- 
teaux, n’est crevée en aucun sens, qu’au contraire, 
elle est arrondie on forme régulière et polie; cela 
se conçoit par < l’effet de l’étirage d’expension, par 
celui fin marteau sur les quatre daces de la barre 
seulement, et parce que le ressérage et le rappro- 
chement des mollécules du métal en ont fait cons- 
tamment tomber l'oxide qui ne pouvait y rester, 
lui qui n’est point malléable , vous avez donc dimi- 
nué la surpice qu’il occupait : il tombe, à chaque 
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fois que vous produisez cet effet par lecoup deinar- 
teau et il eu sera de mômetoules les fois .que vous 
changerez la forme du fer.! Ce sont encore, les mêmes 
moyens qui. ont produit cet beau poli, car, par ce 
resserrage gradué . et par s la température de da 
chauffe qui diminue , vos coups de marteau ont 
beaucoup moins d’action sur 4e métal; il en est de 
même de l'air .qui ne peut plus former d’oxide du 
fer même. (C’est idonc par toutes ces graduations 
d’effets et de. perles jusqu’à zéro, que ce poli .existe 
au lx>ut cru de votre fer, comme cela arrive sur le 
champ d’une barre d’acier carrée qu’on applatit au 
rouge brun, et sans la contre-forger ; enfin, c’est 
une preuve de qualité en faveur du métal qui a été 
soumis à une percussion quelconque. 

A. — - Faites .subir j les mêmes : éprouves au 1er 
fS°-î2 ; vous remarquez qu’il. est très*-nervettx, ; m«is 
.mou, pailleux. veineuK et beaucoup moins homo- 
gène que le N° 1 er . Oui, la partie fibreuse se sépare 
très+facilement, aussi les arrachemens en sont très 
courts, ce qui naturellement donne moins de téna- 
cité ; toutes ses couleurs sont beaucoup plus ternes 
et oendrées ; son corps est plutôt lamelleux que fi- 
landreux. 'Vous avez raison, Pierre, il ressemble au 
l)ois de sapin, il a des veines dures. et tendres sur 
toutei la longueur de la barre. Vous voyez encore 
que la chaude à .laquelle vous avez pu le sou- 
der était bien moindre que celle nécessaire au N° 
1 er , môme que celle à laquelle vous n’avez pu 
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le souder la première fois, tandis que le ÎN 0 2 l’est 
parfaitement. Aussi, combien il a plus diminué de 
grosseur que le N° 1 er ; il en est certainement resté 
beaucoup plus au feu, et vous avez pu remarquer 
encore qu’il a craché davantage de ses parties mé- 
talliques et autres pour s’épurer en le forgeant, ce 
qui a contribué encore à ce que vous puissiez le sou- 
der à une plus basse température que le premier , 
c’est aussi parce qu’il contient plus de carbone, qu’il 
est plus fusible. C’est cette cause de fusibilité qui a 
occasionné sa grande diminution de volume par l’é- 
purage général que le corroyage lui a fait subir, 
comme vous le verrez plus lard. 

5. — Le fer A' 0 5 est très -remarquable et doit 
être observé avec beaucoup de soins ; cette qualité 
est celle qui convient le mieux à tous les objets qui 
réclament la facilité du travail à la forge , pour en 
obtenir des pièces bien saines, faciles à l’ajustage , 
propres à être finies et aussi à être polies ; car ce fer 
est celui qui offre le plus d’uniformité de qualités , 
lorsqu’il a été soigné dans sa fabrication. Oui, sans 
doute, il est plus dur que les premiers numéros ; 
il vous a trompé dites-vous, en ce qu’il a du corps 
tout en n’étant pas nerveux. Cependant, vous en 
considérez le beau grain fin et régulier, sa teinte nette, 
sa belle couleur mais un peu plus claire gris-bleuque 
le N° 1 ; vous remarquez aussi que son grain n’est 
pas tout à facettes plates , que ses parties convexes 
et concaves ressemblent à des arrachements de 
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grains allongés et arrondis du bout et au fond ; c’est 
à cela que ce fer doit toute sa ténacité et son corps, 
comme fer à grains pour l’œil nu. Tenez, prenez 
cette loupe, vous y voyez maintenant du nerf , et , 
comme vous le dites fort bien, il commence à naître 
mais d’une manière bien uniformément parsemée 
dans le grain. 

Faites-lui subir à chaud la mémeopération qu’aux 
deux autres. Allez toujours, c’est très-bien pour la 
chaude, c’est celle du N° 2. Cependant il contient 
plus de carbone que ce dernier, mais sa qualité de 
fer est beaucoup plus pure, sa partie nerveuse le 
soutient pour qu’il supporte cette chaleur, et, com- 
me vous l’observez fort bien, ce qui prouve sa qua- 
lité supérieure au N° 2, c’est sa plus grande dureté 
en le forgeant et aussi parce qu’il a moins diminué 
de volume à la chauffe , seulement proportionnel- 
lement entre les numéros 1 et 2 entre lesquels de- 
vrait plutôt se trouver son ordre de qualité. 

6 . — Le fer N° 4 est celui à grains ou fer ten- 
dre. Oui, le son en est bien plus sourd que celui 
des deux numéros 1 et 5, et à peu près sembla- 
ble à celui du numéro 2. Cela ne doit pas vous sur- 
prendre, pas plus de ce qu’il est plus dur que les 
trois premiers numéros sous la tranche à froid, et 
qu'il s’est cassé à deux places par l’effet du contre 
coup en voulant le couper à un autre endroit. Vous 
voilà à votre aise maintenant, et vous n’avez plus 
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Ijesoin de la loupe pourvoir le grain de celui-ci; 
sansaucun doute il est plat, à làcette large et an- 
gulaire, d’un poli brillait et d’un gris-blanc écla- 
tant. 

Faites une soudure pour réunir ces deux mor- 
ceaux ; oui, l’on doit chauffer le fer suant et au bout 
afin de le refouler avant de l’amorcer; niais vous 
avez été pris, tant il est tendre à chaud ; aussi il en 
est tombé, au pied de votre eue 1 unie une partie fria- 
ble, pour l’avoir chauffé «à une température plus 
élevée que celle à laquelle il est seulement possible 
de le traiter, à la forge, tant il contient de carbone 
et peu de fer pur; il se rapproche de l’état de la 
fonte qu’on voudrait forger. Vous plaindre mainte- 
nant du peu de propreté de votre soudure ue signi- 
fie, rien, car bien que cette partie soit encore un peu 
douce de chaleur, frappez le bout de la barre sur 
l’enclume : ! la voilà rompue. Vous remarquez qu’il 
ne ressemble en rien-à du fer, tant cette, partie est 
dénaturée, et qu’il n'a plus de corps, même com- 
parativementau peu qu’il en .avait déjà, avant d’é- 
tre altéré par le feu. Vous avez raison, il faut que 
la deuxième partie qui s’est cassée lors de la coupe 
de ce 1er, achève, l’épreuve et vous en fasse connaî- 
tre toutes les qualités, Bien qu’il ne soit pas, possi- 
ble de remployer souvent, cependant il nous servira 
beaucoup comme comparaison dans le cours de nos 
leçons. Ah ! vous voyez cette -fois que votre, soudure 
-est parfaite, iparec que vous avez donné à vos anior- 


Digitized by Google 



t*f s plus de volume, plus de force en lia ; vous avez 
eu le soin de les faire courtes , à l’aide de lâchas- 
se ronde, de réserrer les bavures des bords, de ma- 
nière qu’elles forment dans leurs sifflets une partie 
concave (oreuse)non seulement sur les deux champs 
en baissant un peu la main vers le bout, mais en; ore 
par le coup que vous avez fait appliquer delamème 
manière par votre frappeur devant, sur le bout de 
l’amorce renversée, le derrière du talon portant sur 
la bigorme ronde de votre enclume. C’est déjà à 
ces principes que vous devez la bonne soudure que 
vous avez faite, et aussi parce que vous avez seule- 
ment chauffé voire fera la température de son entrée 
en fusion suant- gras, sans aucune perte de métal, 
à ^exception de celui dos bords des amorces 1 qui 
souffrent au feu et que vous avez assainis et appro- 
priés en les frappant talons renversés, à l'arrête de 
l'enclume, et votre frappeur , qui portait la contre- 
partie, en a fàit autant sur la bigorme rondeen sor- 
tant son fer du feu avànt de retourner l’amorcc 
pourvoi»' la présenter en dessus et sur la lablc de 
l’enclume, avant que vous n’appliquiez lavétresur 
la sienne pour opérer la soudure; mais ce qui a été 
pour beaucoup dans cette opération, c'est que vous 
avez eu le soin de ne croiser vos amorces qu’à partir 
du talon de l’une à l’autre, c’est-à-dire, légèrement 
descendu dans le vide, et de ne mettre en contact 
que les parties du 1er qui par leur chaleur étaient 
susceptibles d’èire bien' soudées- Maintenant, à la 
place de la soudure, le fer est plus solide et meil- 
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leur que dans tout le reste de la barre qui n’a pas 
subi celte opération, car, aussi bien réussie, elle ne 
fait qu’épurer le 1er, tant par l’effet du feu que par 
le doublement de vos amorces; cela fait une espèce 
de corroyage . Si vous doutiez de la perfection de 
votre soudure, vous n’auriez qua redonner une* 
deuxième chauffe, mais toujours à la chaude suan- 
te, car vous avez une force de réserve pour ce cas , 
c’est celle du renflement de vos amorces dont vous 
devez faire l’étirage après la soudure, afin de la ré- 
duire au calibre des autres parties de la barre pri- 
mitive. 

Vous avez bien raison en disant que l’on doit, à 
cette deuxième chauffe d’assurance pour une sou- 
dure douteuse, protiier du moment où le fer est 
encore au feu et suant pour l’y refouler, lui donner 
de la force en cet endroit, car c’est au moyen de 
toutes ces précautions qu’on parvient à bien souder 
en étirant le refoulement, et à obtenir toutes les 
garanties de propreté et de solidité de toutes pièces 
de forges, si toutefois l’on n’a pas enfermé le loup 
dans la bergerie par la crasse et l’oxyde qui seraient 
restés entre les deux amorces au moment deleur 
application l’une sur l’autre; dans ce cas, il n’y a 
pas d’autre moyen à employer que de rompre la 
mauvaise soudure pour la recommencer de touts 
points, plutôt que de courir la chance de voir périr 
une pièce de forge soit entre les mains de l’ajus- 
teur, soit lors de son entrée en fonction dans une 
machine quelconque. 
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7. — Vos réflexions sur l’importance des bonnes 
soudures comparéesaux mauvaises melontbien plai- 
sir, car cela me prouve que je parviendrai à faire de 
vous un homme habile. Vous touchez juste en disant 
qu’une seule mauvaise soudure peut occasionner de 
graves accidens, par exemple par la rupture d’essieu 
d’une chaise deposte,d’unediligence,d’une machine 
à vapeur ; que la soudure vienne à manquer, et alors 
combien de voyageurs peuvent avoir des contusions 
plus ou moins graves, des membres brisés et quel- 
quefois même la tête fracassée. D’un autre côté, que 
ce soit à une chaîne de sabot, à une lamelle de pa- 
lonnier d’une voilure quelconque, d’un caisson , 
d’une pièce de canon, etc., si la soudure vient à 
manquer au milieu d’une côte, les chevaux partent 
en avant, tandis que l’équipage, redescendant ra- 
pidement la côte, parfois sur le verglas, fait sur son 
passage des ravages épouvantables: cette circons- 
tance peut surtout être très-commune en hiver où 
le fer est extrêmement plus cassant qu’en été. Dans 
cette dernière saison la température de l’atmosphè- 
re étant plus élevée, donne au fer beaucoup de té- 
nacité : ce qui fait souvent que certaines pièces de 
tirage résistent jusqu’aux dernières fibres, après 
s’être allongées avant de se rompre. 

8 . — Mais pour le fer N° 4, nous ne devons pas 
en rester là ; faites-lui subir la même opération de 
corroyage qu’aux trois autres en le doublant, car 
nous en aurons besoin , quand il aura été ainsi 
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préparé pour l’observei' comparativement à souciai 
primitif en barre. G’est très- bien, vous l’avez chauf- 
fé «à propos et vous avez parfaitement opéré cette 
soudure. Oui, saus doute, e’ëst parce que vous 
avez manqué l’opération de corroyage du fer N’° 1 
que vous avez acquis de l’expérience pour bien con- 
duire votre feu et que vous êtes parvenu à réussir 
celle *ei. Du reste, quand nous en scions aux aciers, 
nous imiterons ces principes qui. doivent être obser- 
vés encore plus strictement que pour le fer. 

9; — - Pour résumer nos essjus, il faut nous rap- 
peler d’abord que les qualités de cés fer sont 
marquées des. numéros 1, 2, 5 et. 4; vous allez. mar- 
quer chacun d’eux, ( comme ayant été corroyé) , 
des .'numéros 1/1, 2/1, 5/1 et 4/1, ce qui. nous fena. sa- 
voir qu’ils ont tous été corroyés une fois. G’est bien, 
prenez, inaintenam ces huit échantillons et à - froid sur 
le collet de la higorme ronde de l’enclume, étirez- 
on une corné, du. bout de chacun, en forme de idem i- 
qùeue de poisson et tout court, mais avec la tête( le 
gros) de voue marteau à main- et non avec la pati- 
ne ; frappez avec vitesse pour échauffer le métal; 
allez toujours, je vous prie; le moment n’est pas 
opportun pour- faire vos observations relativement ;! 
ce qui se passe dans celte opération. 

Maintenant cassez res huit cornes en pliant le fer 
à l’arrête de benclume qui so trouve arrondie afin 
de ne pas le roiTompreni le couper, cm. il linut qu’il 
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soit rompu, seulement par l'effet du ployage et du 
redressage réitérés et jusqu’à la rupture complète de 
chacune de ces cornes. 

10 . — Vous voilà bien à même de juger que le 
N° 1 par l’étirage à froid n’est nullement gercé; il 
est donc malléable et ductile autant que possible , 
aussi vous a-t-il fallu bien du teins et bien des ef- 
forts avant d’avoir pu le rompre; malgré toute la 
fatigue et tous les tourmens que vous lui avez fait 
éprouver, il vous montre toujours la pureté de ses 
qualités primitives. C’est aussi cette même pureté 
qui est cause du peu d’amélioration que vous trou- 
vez en lui par l’effet du corroyage qui l’a fait deve- 
nir le N” 1/1 , qui, lui-même étant corroyé une 2 e fois 
perdrait extrêmement, quand d’autres fers gagne- 
raient en s’ épurant davantage par la môme opération, 

11. — Le iN° 2 vous a donné moins de peine à 
l’étirage et vous l’avez trouvé malléable et mou ; il 
s’est fendu et feuilleté. Vous remarquez la malpro- 
preté et le terne de son nerf, aussi vous a-t-il peu 
résisté avant de se rompre , comparativement au 
numéro précédent. Son N° 2/1 de corroyage vous 
prouve cependant les qualités qu’il renferme et 
qu’il vous montre après avoir subi cette épura- 
tion; il a plus de corps, il est plus homogène , il 
s’est moins fendu et feuilleté; il est aussi beaucoup 
plus sonore qu’auparavant, plus propre dans son 
ensemble, ses couleurs sont plus claires, enfin, il a 
de moitié plus de qualité. 
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12 . — Le N° 5, comme le N° 1, vous présente, 
mais plus visiblement, à l’œil nu, ces qualités primi- 
tives, il ne s’est point fendu, etc., aussi, contre vo- 
tre attente, vous avez trouvé plus de résistance pour 
le rompre qu’au N° 2. C’est parce que réchauffe- 
ment occasionné par la percussion et la rapidité de 
vos coups de marteau, l'a fait devenir presque tout 
à nerf, résultat que vous auriez obtenu plus complè- 
tement par l’effet d’une chaude-blanche légère et 
de l’étirage, en le réduisant de son calibre de grosse 
barre en bandelette, mais en une seule chauffe et 
sans le forger trop à froid , car, dans ce cas , il re- 
prendrait du grain. Il ne faut pas non plus le conlre- 
forger durant cette opération pour le rendre à nerf. 
Son N° 5/1 de corroyage vous présente , à peu de 
choses près, les mêmes qualités que le N° 1 sous 
le rapport de toutes ses figures en générai. 

13. — Le N° 4 vous a occupé peu de temps, 
puisqu’il s’est cassé de suite. Aussi, je conçois fort 
bien qu’il ne vous a pas trompé, car c’est le fer 
avec lequel vous avez si bien fait connaissance pour 
le souder. Vous pouvez également voir que son N° 
4/1 de corroyage n’a que très-peu gagné en qualité, 
(/est au point que, dans aucun cas, on ne doit ja- 
mais faire de frais pour le soumettre à celte opéra- 
tion, puisque le grain seulement en est devenu un 
peu plus fin pour toute amélioration. 

14. — Rallumez la forge pour percer un trou 
avec ce poinçon rond et obtus qui est fait exprès, à 
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chacun (les bouts de ces huit échantillons ei à ia 
corne opposée à celle étirée en demi queue de pois- 
son. Afin de fatiguer davantage le fer en le perçant, 
chauffez au petit-blanc pour tous , en commençant 
par le N° 1 et ainsi de suite. Vous voyez comme la 
masse de la barre oppose de la résistance à votre 
poinçon et comine la partie extérieure du fer est 
obligée de s’étendre, à mesure que le trou s’agran- 
dit. Cette partie, quoique très-faible, est cependant 
nette et solide, bien qu’elle ait été percée le plus au 
bord possible pour faire une bonne épreuve. 

15. — Le N", 1/1 vous surprend , je conçois 
cela. 11 est crique légèrement, ce qui vous prouve 
que le N" 1 simple est aussi pur que possible et 
qu’il provient d’une fabrication bien suivie, puisque 
le corroyage, quoique très-bien opéré , l’a plutôt 
altéré qu’amendé, car il a un peu perdu de sa duc- 
tilité. Cependant, à ce bout, le nerf est sans inter- 
ruption, puisque le fer a été doublé sur lui-même, il 
aurait donc dû acquérir plus de force et mieux ré- 
sister à cette épreuve , quand, au contraire, son N° 
1 simple l’a très-bien subie , malgré l'interruption 
brusque que lui a fait éprouver la coupe à froid de 
ses fibres nerveuses. 

o.. ' • ' i ' * ' • ■ * ; • 

16. — Voilà le N° 2 simple fendu, mais le N* 
2/1 a très-bien supporté l’épreuve, car à peine si 
l’on peut apercevoir de très-légères marques de 
crique.' 
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17 . — Le N° 3 résiste à celte épreuve , mais il 
n’y a que cela bien juste. En revanche , son N° 
3/1 n’est pas moins parfait que le N° 1 simple 
qui a le mieux résisté à toutes les épreuves. 

18 . — Les N° 4 et 4/1 ne peuvent supporter 
cette épreuve. 

Non, mon cher Pierre, vous n’avez pas besoin de 
me dire combien vous a fait de bien cet ensemble 
d’épreuves et d’essais que vous avez bien compris, 
car, pendant que vous observiez très-attentivement 
le métal , j’observais , de mon côté, tout ce qui se 
passait en vous. En somme, j’ai cru remarquer que 
le voile de la routine commençait à se déchirer, 
et je suis heureux d’apprendre de votre bouche que 
mes remarques étaient fondées. 

19 . — Vous me dites ne pas savoir comment 
vous pourrez désigner dans vos notes d’application 
les divers degrés de chaleur auxquels chaque chau- 
de aura été donnée, ou devra l’être pour bien opé- 
rer. Cela est assez difficile, car pour le faire d’une 
.manière exacte en rapport avec l’exécution prati- 
cpie, c’est impossible. Cependant nous avons un 
guide, qui , sans doute, n’est pas encore parfait, 
mais qui est le seul dont nous puissions nous servir: 
c’est le thermomètre solide que vous connaissez 
déjà, le pyromètre de Wedgwood dont nous ne pou- 
vons faire usage dans nos opérations journalières de 
fabrication. Mais encore nous faut-il sortir de là, ne 
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serait-ce qu’à l’aide d’un instrument, d’uue échelle 
quelconque , afin que nous puissions bien nous 
entendre en attendant que l’on ait fait mieux. 11 est 
essentiel qu'il soit simple, facile à comprendre en 
pratiquent qu’il soit en rapport avec les couleursdes 
chaudes et avec ceux qui existent déjà, tels que le 
thermomètre centigrade à mercure et le pyromètre 
de Wedgwood- 

Oui, certainement, en pratique les degrés de cha- 
leur sont plutôt nominaux que positifs ; mais aussi 
il n’y a point de comparaison possible à faire, sans 
une échelle déterminée ; car ce qui nous guide dans 
ce cas, c’est la vue et la grande habitude. Alors 
donc, ce sont ces principes que nous devons éche- 
lonner par applications théorique et pratique, afin 
d’en former un langage visuel. 

20 . — En conséquence, bien que notre instru- 
ment ait beaucoup de ressemblance avec le pyro- 
mètre, nous devons cependant lui donner un autre 
nom, jusqu’à ce qu’il soit perfectionné. Ainsi donc, 
comme il se rapporte au calorique, à la chaleur de 
nos feux ordinaires et que sa division est métrique* 
nous l’appellerons Calori-feu-mètre, 

A cet effet , j’ai préparé trois règles en cuivre , 
ayantchacune un mètre de longueur ; l’une, celle qui 
doit recevoir les deux autres, c’est la table ; elle a 
quatre fois la largeur des deux règles ; mais numé- 
rotons d’abord ces trois pièces. 
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Le jVo 1 est la table du calori-feti-mèlre. 

Le N® 2 est la première règle fixe et sans division. 

Le N° 3 est la deuxième règle mobile et divisée exactement comme 
le mètre en 1 00 et 1 ,000. 

Les 100 centimètres seront 100 cenli-fen-mctres. 

Les 1 ,000 millimètres seront 1 ,000 milli-feu-mètres. 

Mais, par abréviation, nous devrons dire centi-feu et milli-feu. 

Placez la première règle sur sa table en y faisant, 
entrer dans les trous les prisonniers de repère et 
vissez-la en dessous, afin de l’y fixer solidement. 
Maintenant , placez la deuxième règle en faisant 
couler ses tenous à queues d’arondes dans les rai- 
nures de la table, qui sont en travers et de formes 
semblables, jusqu’à cequ’ils touchent au fond. Pre- 
nez ces vis de pression ei de rappel qui toutes portent 
leurs écrous; mettez-les à l’entrée des rainures où 
est leur place, tournez les vis afin qu’elles poussent 
et maintiennent les tenons bien à fond des rainures. 

Qu’avons-nous maintenant? Un canal entre les 
deux règles, semblable à celui du pyromètre , à 
l'exception qu’il est beaucoup plus long et que sa 
division commence avant le zéro de cet instrument. 
C’est ce qui fait que l’entrée du calori-feu-mètre 
est plus large, bien que la sortie soit la même. Vous 
me demandez à quoi serviront les vis de rappel : 
elles devront servir à donner plus d’écartement aux 
règles, à déterminer la distance qu’elles devront con- 
server, selon les études que l’on fera et les différentes 
espèces de terre qui seront employées en cylindre. 
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jusqu’à ce que l’ôU soit fixé d’une manière défini- 
tive. Alors, seulement, on devra diviser la pre- 
mière règle , s’il y a lieu, et fixer absolument 
celle qui est mobilisable. Cet instrument devra être 
plus sensible que le pyromètre, en raison de sa lon- 
gueur plus grande qui adoucit indubitablement le 
cône du canal. 

il nous faut voir les rapports qu’ont entr’eux les 
instrumens qui nous occupent. 

Pyromètre de Wedgwood. Le zéro correspond à (dn thermomètre 
eentrigade ), , 580 degrés. 

Il est divisé en 240 degrés qui valent chacun 72 
degrés, ci 17,280 

Le maximum est donc de ( centigrades) 1 7 ,860degrés. 

Calori-feu-mètre. Le zéro correspond à ( du thermomètre centi ■ 
grade. ) 1 00 degrés- 

Il est divisé en 1 ,000 degrés qui valent chacun 
17» 76’ centigrades, ci 17,760 

Maximum. 17,860 degrés 

Le centifèu a la valeur de 177° 60’ centigrades. 

Le millifeu a la valeur de 17° 76’ id. 

A 27 millifcux, nous avons 579o 52’ centigrades et le zéro de 
Wedgwood qui vaut 580° j noos avons également à 27 millifeux , 
la même distance entre nos deux règles que celle qui existe entre les 
siennes à zéro , c’est-à-dire 1 2 millimètres 75 ou 3/4 et encore , 
comme lui, à la fin de la division, 7 millimètres 75 ou 3/4. 

Vous pourrez, à l’occasion, prendre le pyromètre 
de Wedgwood et tous les pet ils cylindres qui lui sont 
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propres. Ceux qui ont servi à diverses épreuves sont 
numérotés à eet effet, et vous remarquerez au be- 
soin ceux qui ne sont encore cuits qu’au rouge- brun . 
Vous ferez des vérifications comparatives qui de- 
vront vous donner pour résultat les divers degrés 
portés au tableau que je vous ai préparé à cet effet. 

Dans la première colonne sont les cenlifeux qui 
nous serviront , en partie, à désigner les degrés 
de chaleur auxquels on devra chauffer les objets 
pour les forger, les tremper, etc. 

Dans la deuxième figurent les couleurs des 
chaudes. 

Dans la troisième les millifeux auxquels on aura 
à se reporter pour des opérations délicates, lorsque 
les centifeux ne marquent pas encore, et aussi dans 
le cas où les différences seraient trop grandes. Les 
millifeux servent aussi pour la précision théorique 
et pratique qui nous occupe, 

La quatrième colonne renferme les divers degrés 
du thermomètre centigrade à mercure auxquels 
correspondent les millifeux ; et la cinquième, ceux 
du pyromètre de Wedgwood qui sont également 
placés en rapport de correspondance. 
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TABLEAU 

DES CHAUDES. 

<»* 

( Voir d’autre part. ) 

V. 
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22 — J’espère que maintenant vous êtes à 
même de vous rendre compte des divers degrés de 
chaleur qu’avait votre fer dans le cours des épreu- 
ves auxquelles vous avez soumises les quatre qua- 
lités dont nous aurons encore à nous occuper lors de 
leur emploi en fabrication. Vous pourrez reconnaî- 
tre également les divers degrés des chaudes , car 
nous aurons à les rappeler pour en observer les 
principes. Vous pourriez également compléter le 
tableau du calori-feu- mètre en y ajoutant celui qui 
représente physiquement les couleurs des chaudes. 
Nous allons les numéroter par ordre d’intensité(de- 
grésde force, d’activité), afin qu’il n’y ait point d’er- 
reurs possible. Vous voyez aussi comme ces étoffes 
de laine les rendent bien exactement. Nous devrons 
mettre en regard de chaque N° d’ordre les degrés 
du calori-feu-mètre que l’on parvient à donner tant 
au fer qu’à l’acier en les chauffant. 

Numéros d’ordre des couleurs des chaudes selon leur 
intensité de degrés de chaleur auxquels on doit forger, 
recuire et tremper. 


S 0 ». 

COULEURS. 

Gentifm 

EMPLOI. 

1 

Rouge-BnuN. 

02,7 


2 

RoilgC-CERISE. 

18 


3 

Rouge-ViF. 

22 


4 

Rouge-Ci. aie . 

26 


5 

Rougc-RosE. 

30 


6 

Rouge-BLANc. 

33 


7 

BbANc-Piir. 

35 


fi 

Bla>c 1 er Auant. 

40 

Soudure du fer tendre. 

9 

Blanc 2 e suant. 

41 

Soudure du bon fer. 

10 

Blanc 3 e suant. 

43 

Soudure dufertrèt-pnr. 
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Numéros des recuites des couleurs après la trempe 
sèche. 


iN'os 

COULEURS. 

Sillifem 

EMPLOI. | 

1 

Janne-P.tiLLE. 

J 

...I . . "1.. IL 

2 

Jaiine-d’Om 

8 

n- riüvi 'h.- -7- - ■; •’ r- I 

3 

Gorce-de-Pigeoh . 

9 


4 

Violet. 

10 

I 

! 5 

Bteu-FojfcÉ. 

1 1 

? 1 


Vous ferez bien d’afïïcher ces deux tableaux 
dans nos ateliers, afin que les ouvriers se familiari- 
sent avec eux, et qu’ils soient, le plus promptement 
possible , bien à même de comprendre ce langage 
de principes qui , pour eux , se résumera en ces der- 
niers tableaux, parce qu’ils se rattachent plus par- 
ticulièrement à la pratique. 

23. — Maintenant que nos degrés de chaleur 
des chaudes sont bien échelonnées, je vais vous 
mettre à travailler et étodiçr l’acier, comme il en 
a été pour le fer que vous deviez connaître aupara- 
vant, afin de bien comprendre les principes à ob- 
server, lors de leurs transformations en outils et 
instrumens quelconques. 

Sachez d’abord qu’il serait très-facile de déter- 
miner les chaudes et les degrés de chaleur auxquels 
on devrait travailler l’acier, s’il était toujours de 
même qualité. C’est parce qu’il ne peut en être 
ainsiquele travail en est si difficultueux et la trempe 
si délicate. C’esi par ces motifs qu’il vous faut bien 
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connaître les diverses qualilésd’acier que vous au- 
rez à traiter, aussi bien que les procédés à employer 
pour tirer de chacun d’eux le meilleur parti possi- 
ble. Mais il faut pour cela vous reporter aux faits 
physiques suivants : 

l n Savoir bien observer et reconnaître les diver- 
ses natures et qualités d’aciers ; 

2° La manière dont on doit les travailler selon 
leurs natures ou qualités respectives; 

5° Savoir enfin que l’on doit toujours se rappeler 
des fautes commises dans le cours des diverses opé- 
rations qu’a subies l’acier d’un même objet fabri 
qué, soit en totalité, soit en partie seulement, pour 
en tenir compte en le trempant, en conséquence de 
ce qu’on a changé sa nature de qualité. 

Il y a trois natures d’aciers bien distinctes. 

1° L’acier naturel ; 

2° L’acier de cémentation ; 

3° L’acier fondu. 

C’est de ces trois natures d’aciers, et notamment 
des deux premières, que l’on obtient un grand 
nombre de qualités, mais qui toutes diffèrent entre 
elles comme nous aurons occasion de le voir. 

24. — 1° L’Acier naturel. On l’appelle natu- 
rel, parce qu'il est obtenu directement par la fusion 
des minerais ou de la fonte grise indistinctement, 
( on emploie la fonte de préférence ), dans le creuset 
d’un feu de forgea fer. Vous avez raison , c’est de 
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cette manière que l’on fabrique le fer, puisque l’on 
peut produire l’un ou l’autre indifféremment; 
seulement le feu doit avoir des dispositions toute 
particulières, lorsque l'on lait du fer ou de l’acier, 
le travail n’est pas non plus le même , car pour 
le fer, non seulement on doit faire disparaître touts 
les corps étrangers qui se trouvent dans la fonte , 
mais encore lui enlever le plus possible de son 
carbone qui s’y trouve très- abondant, et plus on y 
parvient sans dessécher la matière, plus le fer est 
pur, malléable et ductile. Si, au contraire, on veut 
faire de l’acier naturel ; tout en faisant disparaître 
les corps étrangers à la matière fer, on retient avec 
elle, autant que possible, le carbone qu’elle con- 
tient, pouvu, toutefois, qu’elle n'en ail que dans des 
proportions convenables. Mais de quelque manière 
qu’on obtienne l’acier naturel, il est toujours fer- 
rugineux. 

25. — 2° L’Acier de cémentation. H est le pro- 
duit du fer forgé de bonne qualité, tels que nos N° 
1 , 5 et 3/1 mis en contact avec, du carbone (char- 
bon pulvérisé ) eu vases clos très-hermétiquement, 
pour, à l’aide de la chaleur, lui en redonner dans 
des proportions convenables et pour qu’il soit in- 
terposé régulièrement dans ses pores. Ainsi donc, 
vous pouvez déjà comprendre qu’en fabricant du 
fer avec de la fonte, qui est un fer cru auquel ou 
enlève tout son carbone pour qu’il devienne mal- 
léable et ductile, ce fer est alors seulement propre 
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à être cémenté, converti en acier, en ne lui ren- 
dant que juste ce qui lui faut de carbone. 

Oui, vous devez bien remarquer ce lait, car le 
carbone plus ou moins abondant sera notre cheval 
de bataille, tant dans le travail de l’acier en géné- 
ral que dans celui de la trempe. Sachez aussi que 
si l’on pousse trop loin l’opération de la cémenta- 
tion, on a pour produit un acier tellement carburé 
qu’il est très rapproché de l étal de foute, tant sous 
le rapport de sa fusibilité que sous celui de l’im- 
possibilité de le forger en un outil ou instrument 
quelconque. 

26 . — L’âcieu fondu est le produit qu’on ob- 
tient , par la fusion dans des creusets très-réfrac- 
taires, de l’acier naturel ou cémenté, soit ensemble, 
soit séparément , et dans des proportions diverses , 
selon les qualités d’acier plus ou moins dures que 
l’on veut obtenir. Mais aussi, il a l’avantage d’être 
toujours très - homogène ( parfaitement égal de 
qualité), du moins chaque lingot en particulier; car 
quoique composés avec: les mêmes matières, deux 
lingots peuvent avoir des qualités bien différentes, 
par cette raison que tout ce qui lient au coup -d’œil 
de l’homme est très-journalier, et c’est de là que 
naissent les imperfections de nos travaux en tous 
genres; cela tient à beaucoup d’influences auxquel- 
les les hommes sont soumis, notamment l’influence 
physique de l’atmosphère qui bien souvent rend les 
intelligences paresseuses, même en dépit de leur 
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volonté, comme nous aurons occasion d’en juger 
plus tard. 

27. — Vous désirez , me dites-vous, connaître 
plus amplement le carbone ; rien n’est plus facile, 
car nos chimistes l’ont étudié aussi complètement 
que possible : du moins, je le pense. Il est hors de 
doute que mieux vous le connaîtrez, plus vous serez 
à même d'apprécier les effets qu’il produit sur le 

fer» \ ; 

Voici ce qu’en dit M. Guêrix-Vakry dans ses 
nouveaux élémens de chimie, page 139. ( Je ne 
Rapporte ici que ce qui peut nous intéresser par 
application. ) 

« On appelle du nom de carbone un corps fixe 
qui, s’unissant à l’oxygène sans en changer le volu- 
me, donne naissance au gaz acide carbonique. 

* Si l’on prend des poids égaux de diamant et 
de noir de fumée pur, et qu'on les expose à une 
chaleur rouge-blanche dans un appareil convena- 
ble où il y a de l’oxigène, on trouve qu’ils produi- 
sent la même quantité d’acide carbonique. 

Propriété physique du Diamant : 

» Il est tantôt incolore, tantôt coloré de diverses 
couleurs ; il cristallise en octaèdre ( solide à huit 
faces. ) 

» D I 3,55. ( Densité est égale à 5,55. ) 

« C’est le plus dur de tous les corps, en ce .««ns 
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qu’il les raye tous. Un choc peu fort suffit pour le 
briser. Il est infusible. » 

D’après ces principes , vous pouvez comprendre 
le rôle que joue le carbone dans le fer pour le ren- 
dre acier. Par exemple, cette feuille de cuivre'pur 
et sonore, je la plie et la redresse très-facilement, 
sans qu’elle soit endommagée . 

Celle-ci, qui est composée de 90 parties de ce 
même cuivre et de 10 parties d'étain, est plus so- 
nore et bien plus raide ; elle se laisse également 
plier et redresser, mais cependant elle serait bien 
plus promptement rompue que la première, si on 
voulait y parvenir. 

En voilà une autre provenant de 75 parties de 
cuivre et de 25 parties d’étain, je veux la plier ; la 
voilà cassée, mais aussi quel beau son clair elle a. 
Oui, c’est bien avec du cuivre et de l’étain que l’on 
compose le métal de cloche, avec 20 parties d e- 
tain seulement quand celui-ci est un métal de tim- 
bre plus dur et plus cassant. 

Le mélange du carbone avec le fer est bien dif- 
férent, puisque c’est un corps très-dur qui produit 
les mêmes effets. Ainsi donc l’étain est au cuivre ce 
qu’est le carbone au fer, pour changer leur nature 
et leurs qualités respectives, mais notamment sous 
le rapport de leur dureté. 

Tout aussitôt le réfroidissement lent du mélange 
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de cuivre et d’étain, le métal est à grains lins et ho- 
mogène ; le cuivre a perdu toute sa malléabilité et 
sa ductilité; il a également perdu une bonne par- 
tie sinon la totalité de son élasticité, mais aussi il a 
considérablement gagné de sonorité et de dureté , 
tandis que pour le fer, presque tout le contraire a 
lieu , en le prenant aussi après le refroidissement 
lent du mélange : il est à gros grains, même celui 
qui était à nerf avant cette opération, et il a besoin 
d’être forgé, écroui même pour être bien jugé, mais 
alors il laisse voir toutes les belles qualités qu’il a 
reçues du carbone dans cette opération, tant sous le 
rapport de son grain fin que sous celui de sa sono- 
rité brillante. Bien plus , tout en restant malléa- 
ble et ductile, il a acquis une élasticité remarqua- 
ble et dominante sur celle de tous les métaux. 11 
me semble que votre opinion doit être arrêtée et 
que vous devez savoir que le carbone pur est le dia- 
mant qui n’est ni malléable ni ductile ; que c'est lui 
qui rend l’acier plus cassant que le fer, lorsqu’il 
occupe les pores de ce dernier, et qui le rend en- 
core plus dur , surtout après l’opération de la 
trempe. 

Vos réflexions sont très-justes, mon cher Pierre, 
lorsque vous dites que le carbone étant infusible, il 
ne devrait pas rendre plus fusibles la fonte et le fer 
qui en contiennent. Mais, mon cher, il ne faut jamais 
faire une application trop absolue des bases fonda- 
mentales, car dans la fonte, il v a d’autres corpa 

6 * 
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qui sont des flux ou fondans, et qui viennent en ac- 
célérer la fusion. Quant au fer, qui ne contient pres- 
que plus de ces mêmes corps étrangers et d’autant 
moins de carbone qu’il est pur, il lui faut daqs ce 
cas, dites- vous, une chaleur très-intense pour par- 
venir à le liquéfier, et après lui avoir rendu du car- 
bone en le cémentant, il redevient beaucoup plus fu- 
sible. Tout cela vous étonne et vous paraît être un 
non sens, mais je vais vous expliquer, autant qu’il 
me sera possible, tout ce qui se passe dans l’opéra- 
tion de la fusion, afin que vous puissiez mieux en 
apprécier les effets. 

Examinez bien tous ces fragmens de fer et d’a- 
cier qui sont dans ce crèuset, presque à l’état d’ag- 
glutination ( réunion ) parla fusion naissante; n’y 
voyez -vous pas des bouts de grosses barres de fer, 
ainsi que d’autres plus petits qui ne sont seulement 
qu’à la naissance d’une fusion pleureuse , et cela 
parce qu’ils ont été forgés ; ils n'en sont que pluà 
homogènes ; leurs pores en sont plus resserrés et le 
calorique y a moins d’action pour s'y introduire. 
Vous voyez d’autres bouts de mêmes dimensions, 
mais qui sont en acier de cémentation, en action de 
se vider ; ils semblent être des coques métalliques 
sous forme de barres, dont le feu aurait percé une 
partie seulement pour en avoir le liquide. Mais 
pourquoi cela, me dites- vous ; c’est parce que l’a- 
cier de cémentation, sortant du fourneau, a les po- 
res très-ouverts , lesquels pores présentent leurs 


Digitized by Google 



— 85 — 

>',r 

flancs à l’introduetion du calorique. Ne voyez-vous 
pas, par contre, d’autres fragmens d’acier de cé- 
mentation et autres qui, comme ceux en fer, se 
trouvent également en retard de fusion, quoique 
plus petits les uns que les autres; c’est parce qu’ils 
proviennent d’objets qui ont été forgés avant d’être 
soumis à la fusion, et aussi parce qu’ils ont perdu 
plus ou moins de carbone, selon ce qu'ils en conte- 
naient. Remarquez encore une chose , c’est que ces 
espèces de coques, que vous voyez se vider de leur 
métal liquide, tiennent cette qualité dü resserre- 
ment des pores qu’il a subi primitivement; mais ce 
qui y contribue encore pour beaucoup, c’est que, 
lors delà cémentation, il se forme à la surface des 
barres, lorsque le cœur a reçu le carbone , une 
deuxième couche sous l’oxyde, qui est ferrugineuse 
et quelquefois visible à l’œil nu. Voilà maintenant 
toutes les parties les plus carburées ( ou acier ) qui 
se trouvent liquéfiées, quand toutes celles ferrugi- 
neuses ne le sont pas encore. Que devons- nous con- 
clure? Ce qui est reconnu, c'est-à-dire, que le fer 
est moins fusible que l’acier, quoique vous ayez cru 
que ce dernier métal contenait du carbone comme 
diamant infusible, quand , au contraire, nous de- 
vons reconnaître que le cément employé à cémen- 
ter le fer pour le carburer à l’état d’acier, n’est pas 
du carbone pur, car il y a dans le charbon non sen- 
lement du carbone, mais encore des corps étran- 
gers qui, ensemble, forment un composé qui read 
le fer cru ( la fonte ) et le fer forgé d’autant plus 
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fusible qu’ils contiennent de ce carbone. 

Vous pouvez maintenant vous mettre à l'œuvre, 
pour étudier les diverses qualités d’acier qui résul- 
tent des trois natures premières que vous connais- 
sez déjà. 

’ t . 

28 . — Coupez cette barre d’acier naturel , non 
pas sur le plat, mais sur le champ, et vous devrez 
toujours couper l’acier de celte manière , pour 
mieux en apprécier les qualités. Faites- lui une en- 
taille profonde avec la tranche à froid, retournez et 
mettez en porte-à-faux pour le casser. Le voilà 
rompu, mais vous avez eu autant de peine que si 
c’eût été du fer pur. Cela n’est pas étonnant, puis- 
qu’il y en a beaucoup. Vous devez couper la barre 
tout entière par parties, afin que vous soyez mieux 
à même de voir les qualités diverses qu’elle ren- 
ferme. Voilà une coupe qui a été rompue d’un seul 
coup de marteau ; aussi c’est une partie d’acier pur. 

Réunissez tous ces fragmens et placez les debout 
pour en examiner les diverses qualités. Mais vous 
êtes dans l’erreur en pensant qu’une seule coupe se 
trouve être de l’acier pur. Vous vous trompez en- 
core en disant que la presque totalité n’est que du 
fer. Vous voyez bien celte première coupe qui vous 
semble n’être que du fer pur , il y a bien quelque 
chose de la nature fer, mais, en cet état, ce n’est 
plus du fer orJinaire; il est déjà plus homogène et 
contient dans son ensemble une certaine quantité 
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de carbone qui peut le faire considérer à juste titre 
comme un acier batard, mais régulier dans cette 
partie seulement. C’est ce qui fait que cette nature 
d’acier si diverse dans la même barre, ne peut être 
employée qu’à des ouvrages grossiers, et encore 
pour cela on en fait un choix ; alors on le répand 
dans le commerce sous le nom d’acier à terre, par- 
ce qy’on ne peut l’employer qu’aux ressorts de voi- 
tures et pour acérer des outils et instrumens ara- 
toires ( à terre ). 

Les parties les plus pures qui résultent d’un pre- 
mier choix sont employées à des outils de taillande- 
rie, à de la coutellerie et à des ressorts délicats. 
C’est encore parce que cet acier conserve toujours 
des principes ferrugineux ou d’acier bâtard dans ses 
parties les plus carburées , qu’il a beaucoup de 
corps: c’est une espèce d’étoffe de première qua- 
lité qu’on ne peut obtenir que par la fusion ; c’est 
aussi son nom propre plutôt que celui d’acier natu- 
rel. Mais, mon cher, on ne doit pas le conlondre 
sous ce nom avec l’acier fondu, qui est de l'acier 
que l'on a fondu , et celui de fusion et de naiure- 
mèrequi peut donner ensuite de l’acier fondu. 

C’est encore ce même acier qui est connu sous les 
noms plutôt de Tête-de-Cerf, de Sapin, de Styrie, 
de Hongrie et A' Allemagne enfin. Seulement les 
choix en sont faits en conséquence des usages aux- 
quels on les destine, suivant le plus ou moins de 
perfection de leur fabrication et selon les qualités 
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de minerais ou de fonte qui ont .été employées com- 
me matières premières. 

29 . — Plusieurs autres qualités peuvent encore 
être obtenues de l’acier naturel, car, au moyen du 
corroyage, on peut les varier de beaucoup par la 
composition des trousses . Aussi vous allez en faire 
une et la souder, ce qui vous suffira pour connaître 
tout le parti qu’on peut en tirer. Oui, il reviendra 
plus cher étant corroyé puisqu’il y aura déchet de 
matière, dépenses de temps, de combustibles, etc. 

Allumez la forge, et pendant que votre feu s’al- 
lume, placez cette plaque de fonte sur le tablier 
d'appui ries tenailles, afin d’élever votre acier da- 
vantage au-dessus de la tuyère et rendre votre feu 
plus profond que pour forger le fer; cela est indis- 
pensable pour bien corroyer l’un ou l’autre, puis- 
qu’il faut éviter de les mettre en contact avec le 
combustible. La hauteur , dites-vous , est de cinq 
centimètres en plus que la plaque ordinaire de la 
forge ; c’est assez pour une petite opération. Videz 
votre feu de tout le menu fraisil qui s’y trouve , 
afin de l'allonger , et ramenez à sa place tout le 
charbon qui est réduit en coke. Placez ce barreau 
de 7 à 8 centimètres sur ce lit en le faisant porter 
sur le tablier, comme si vous vouliez le chauffer 
dans la longueur de 55 centimètres. Maintenant , 
chauffez plus lentement et seulement pour animer 
le feu, et de votre charbon fin légèrement humecté 
chargez pour recouvrir votre fer à four dans toute 
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sa longueur et de 10 à 15 centimètres d’épaisseur. 
Serrez-le bien avec cette petite pelle de forge qui 
est un peu lourde, en frappant légèrement pour que 
le charbon se trouve butté entre le contre-coeur de 
la forge et le garde-feu, qui forme une deuxième 
buttée, serrez par bouts, pour que cet ensemble de 
charbon ne forme qu’une voûte, qu’un four enfin, 
dont votre fer à four n’est que la (orme du vide , le- 
quel fer, par la chaleur qu'il reçoit, cuit locharlion 
de manière à ce qu’il se croûte. Chauffez un peu 
- plus fort à cet effet et vous devez retirer le fer à 
four. Ne craignez rien, il ne brisera pas la voûte, 
car il est légèrement effilé, afin que sa sortie soit 
facile. 

Mettez au feu et sur champ vos 4 bouts de barre 
pou ries chauffer aurouge-blanc à 55centifeu\. Vous 
les étirerez en languettesde2/5rn moins de leurépais- 
seur et d’ 1/3 plus étroites, et tout aussitôt , sans les 
parer, pour que ces languettes soient encore rpuge- 
clair, vous les plongerez à l'eau froide. Vous avez bien 
fait de fermer la bouche de votre four avec du char- 
bon pour garnir les vides qui se trouvaient dans les 
interstices et autour des barres qui y chauffaient. 
Gela concentre la chaleur et elle ne ■’ chauffe que 
mieux dans toute la longueur du four. Il vous ser- 
vira aussi à regarnir votre coussin devant la tuyère, 
car il sera réduit en coke, ce qui réfroidira moins 
que du charbon frais, lequel, en outre, serait sul- 
fureux et nuisible à la soudure, comme vous le savez. 
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Vous trouve/ que cet acier est très- malléable, mais 
sa nature doit vous en expliquer les causes. Essuyez 
celles des languettes qui sont encore mouillées, afin 
que l’eau ne revienne pas dans les cassures que vous 
allez effectuer à la longueur de 30 centimètres. 
Puisque notre four et nos moyens mécaniques ne 
sont point disposés pour de grandes opérations, 
nous devons donc alors nous servir de ce que nous 
avons : la forge ordinaire et les marteaux à bras. 
Non, la qualité des produits ne peut en souf- 
frir, les principes dans l’un et l’autre cas d’exécu- 
tion étant proportionnellement les mêmes ; quant 
aux principes chimiques , ils sont identiquement 
semblables. 

Il vous est très-facile maintenant de reconnaître 
les diverses qualités d’acier qui se présentent toutes 
à nu dans chaque cassure des languettes, et , com- 
me je vous le disais fort bien, on peut en faire un 
triage et composer des trousses, qui donneront au- 
tant de qualités différentes les unes des autres, qui 
seront plus ou moins carburées et ferrugineuses se- 
lon l’emploi auquel on destine l’acier quand il est 
corroyé. N’en faites qu’une pour le moment, prenez 
tout ce que vous pourrez trouver de plus carburé, 
déplus pur acier. Oui, vous devez légèrement cin- 
trer les quatre premières languettes, pour les placer 
les unes sur les autres, et en diminuant jusqu’à celle 
du centre qui doit être droite, un peu plus courte 
que les autres et amincie de chaque bout; à cet 
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effet, prenez 2 bouts crus d’étirage que vous casserez 
et aboutterez au centre. Placez quatre autres lan- 
guettes semblablement préparées, en les renversant 
sur les cinq premières. Ce sont donc neuf languet- 
tes qui forment la trousse; dans ce cas, vous avez 
bien fait de mettre les deux languettes exté- 
rieures un peu plus douces que les autres, elles n’en 
supporteront que mieux la chaleur, étant un peu 
moins carburées. Que ces vides réguliers ne vous 
occupent pas, car iis vont disparaître en partie par 
la pression des longs mords de tenailles à boite, qui 
presseront les ressorts que forment les languettes de 
chaque côté sur celle du centre. Oui, de quelque 
manière que soit composée une trousse, on a toujours 
le plus grand soin d’éviter les vides. Vous savez, du 
reste , que ce seraient autant de portes ouvertes 
pour le calorique qui, dans le cas présent, favori- 
seraient la fusion par place. 

Débouchez votre four, faites chauffer doucement, 
nettoyez votre feu et ôtez -en la crasse, à l’aide de 
votre petite pelle étroite qui peut y entrer; le pellon 
en est épais, c’est pour qu'il plie moins facilement 
lorsqu’il est échauffé, et moins vite que s’il était 
mince. Cette pelle vous a servi à battre votre char- 
bon, elle vous servira encore à souder la trousse 
sur le tablier d’embouchure. Vous pouvez remplir 
le vide qui était occupé par la crasse avec le coke 
qui servait de bouchon; ce coke sera remplacé par 
du nouveau charbon. Mettez votre trousseau feu, 
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placez- la sur le champ des languettes pendant un 
instant, afin qu’elle chauffe plus facilement et 
plus également avant que la chaleur n’ait eu le 
tems de les oxyder dans cette position ; garnissez 
bien la bouche du four et un peu le trou du fond 
qui est devenu trop grand, pour que la chaleur soit 
douce et bien concentrée afin de chauffer douce- 
ment et graduellement l’ensemble et ménager aussi 
les parties extérieures. Maintenant qu’elle est rou- 
ge-vif, relournez-la sur son plat, et laissez chauffer 
en augmentant un peu l’action du vent. Vous peur 
sez, 'dites-vous, qu’il a fallu tremper les languettes 
pour être à meute de les casser plus facilement, et 
faire l’étirage des qualités d’acier ; c’est très-vrai, 
mais aussi ce qui vous échappe, c’est encore pour 
décaper, faire tomber l’oxyde qui resterait à la 
surface du métal et nuirait à la soudure. C’est 
encore par cette raison que le languettage doit être 
exécuté avec célérité pour que l’acier soit encore 
assez chaud, et que par sou immersion dans l’eau 
froide, il se trouve assez trempé pour se casser et 
montrer son grain, tout en se séparant de l’oxyde 
qui est à sa surface, ou, du moins, d’une bonne 
partie , 

/ . " . • , ’ - , 4 , t % t : 

Voyez à votre trousse, il est temps de la retour- 
ner. Oui, le dessous commençait à souffrir, mais il 
n’y a point encore de mal. La voilà qui chauffie 
également, le centre en est blanc ; à l’aide de votre 
tisonnier, releyezla languette de dessous en formant 
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un point d’appui au bord du tablier à l'entrée du 
four, comme si vous vouliez la coller à la deuxième 
qui s’allonge et souffre le moins, protégée qu’elle 
est par la première qui se trouve en contact direct 
avec la plus grande intensité de la chaleur. Prenez 
l’arrosoir , cette petite pe'le , semblable à une 
cuillère à bouche carrée du bout, pour saupoudrer 
de cette argile pulvérisée, le dessus de votre trous- 
se; relournez-la, mais vivement, et traînez la en la 
sortant du four, afin que, par le poids de la masse, 
la languette du dessous se trouve collée, tout en 
évitant la chute des bouts dans le feu s’il s’en trou- 
vait, et pour qu’elle ne forme plus de vide. Saupou- 
drez ou arrosez du moins de nouveau avant de re- 
fermer la bouche du four ; sortez-là maintenant 
qu’elle est chaude à 59 cenlifeux et avec la pelle à 
battre sur le tablier vous la souderez légèrement, 
la fermerez de toutes parts afin de pouvoir la re- 
tourner et arroser en tous sens, avant de la sou- 
mettre à la percussion des marteaux , puis vous 
fa renfournerez bien vile. Remarquez bien que la 
chaleur de votre trousse est égale, arrosez de nou- 
veau en retournant au feu seulement ; vous devez 
observerque l’argile se vitriGe instantanément, que 
parle frottement de l’arrosoir vous découvrez le mé- 
* tal qui est d’une figure semblable à celle que l’on 
observé lorsqu’il est à l’état de bain, d’un blanc- 
rose sous l’oxyde quon en écarte, et cependant ici 
il est loin d’étre à l’état de bain, puisqu'il n’a que 
la chaleur du deuxième blanc suant, à 41 centifeux. 
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soudure du bon fer ordinaire. Vos deux frappeur» 
sont tout prêts, portez votre trousse sur l’enclume 
et frappez à tous petits coups et vite , dans toute la 
longueur de la chaude, à plat d’abord, un peu en 
tournant comme pour ramasser les angles et les 
renverser sur le champ; maintenant conlre-forgez 
légèrement pour ramasser tous les champs des lan- 
guettes un peu à plat. Retournez au feu, bien que 
la trousse soit encore blanche : c’est afin de ne pas 
perdre la chaleur du centre, et pour qu’à la deuxiè- 
me chauffe la soudure s’opère encore très-bien dans 
toutes ses parties. Arrosez légèrement le dessus, re- 
fermez votre four, la voilà chaude à 38 centifeux, 
retournez-la sur toutes ses faces en arrosant ; elle 
est arrivée à 41 faible. Vous pouvez souder à plat et 
petits coups et vite, serrez vos marteaux maintenant 
et frappez ferme partout en contre- forgeant, sans 
oublier les angles ; tout est bien soudé, laissez-lui 
cette force et de l’autre bout faites-en autant. Vous 
voyez, quand les principes sont donnés avec détail, 
quel avantage on en retire en les observant bien. 
Cette deuxième partie de votre trousse est très- bien 
soudée, elle est encore assez chaude, coupez-la en 
deux, et des deux trousseaux vous ferez deux bar- 
res en les étirant, l’une d’un fort calibre plat, et 
l’autre de moitié plus petit. Mais pour cet étirage 
vous pouvez ne chauffer qu’au rouge-blanc, c’est- 
à-dire à 33 centifeux. Non, nous ne ferons point 
encore d’épreuves de cet acier, laissez ces deux bar- 
res, nous les ferons toutes ensemble, après avoir 
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étudié les trois natures d’acier, alors nous n aurons 
plus qu’à en observer les diverses qualités. 

30 . — Cassez cette barre d’acier-poule en qua- 
tre morceaux que vous languelterez pour en faire 
une trousse. Cet acier est très-pur, c’est-à-dire qu’il 
est fait à cœur, carburé au point nécessaire pour 
qu'il n’y reste point de trace ferrugineuse. Certai- 
nement c’est de l'acier de cémentation, mais il por- 
te le nom d’acier- poule sortant du fourneau, parce 
qu’il est ampoulé. Ce sont des bulles creuses qui se 
forment par une espèce de bouillonnement à la 
surface du fer lorsqu’il devient acier. Chauffez l’un 
de ces morceaux au rouge-clair, à 26 centifeux , 
vous le parerez d’un bout avec votre frappeur, mais 
seulement pour faire disparaître les ampoules et 
pour qu’il ne soit plus que rouge-brun à 27 milli- 
feux de chaleur. C’est très-bien, laissez-le refroidir 
de lui-même. 

Mettez au four les trois morceaux qui vous res- 
tent, et pendant qu’ils chaufferont, nous pourrons 
examiner celui qui est paré. Il est froid, comme le 
bout acier poule, à gros grains et dénaturé ; voyez 
comme l’ensemble est resté ouvert , sa couleur est 
d’un gris d’argent foncé. Vous avez dû remarquer 
avec quelle facilité vous l’avez cassé en porte-à- 
faux sans le secours de la tranche à froid, et d’un 
seul coup de marteau à frapper-devant. Coupez du 
bout paré environ deux ou trois centimètres de 
longueur pour en voir le grain. Vous êtes étonné de 
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cë que cet acier ai't éprouvé un aussi grand change- 
ment par ce peu de martelage. Voyez comme il a 
du corps, combien le grain en est beau, fin et homo- 
gène, quelle belle couleur gris-bleu-ciel très-clair. 
Remarquez encore une chose essentielle, c’est que 
toutes les fois qu’un acier forme daas sa cassure 
plus ou moins le bec-de-flûte, il y a quelques arra^ 
chemens de parcelles grenues» et que c’est tou- 
jours une preuve des bonnes qualités qu’il a et du 
corps qu’il possède. Mais voyez celui qui est au four, 
il doit bien être rouge-clair à 26 centifeux; vous 
devez d’abord le parer en étirant légèrement pour 
en resserrer les pores, puis, cela fait, il sera encore 
rouge, vous le remettrez au feu en l’y replaçant Le 
dernier, et ainsi de suite, jusqu’à ce qu’il se trouve 
encore le premier pour être languette , et alors , 
vous les chaufferez au rouge-blanc à 55 eeutifeux 
seulement. Sans doute, ainsi qu’à l’acier naturel, 
vous pourriez faire l’opération en une seule chauffe 
et d’un seul jet ; seulement tous les principes ne 
seraient pas observés pour fac ier de cémentation, 
et cela sans économiser beaucoup de temps, puis- 
qu’il y a toujours une barre de chaude, une fois 
qu’on a commencé à forger. Pourquoi, me dites- 
vous, cette première chauffe de principes pour l’a- 
cier-poule avant de le languetter? Vous avez dû 
remarquer que des ampoules étaient restées ou- 
vertes, qu’aux premiers coups de marteaux en for- 
geant et contre-forgeant, il s’échappait de l’acier 
des espèces d’étincelles: c’est le produit de quel- 
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ques oxydes, de parties charbonneuses, etc., qui 
s’en détachent; il se trouve donc nettoyé; aussi, à 
la chaude de 55centifeux rouge-blanc, il y a une 
bonne partie des ampoules qui ne forment plus 
qu’un corps avec la masse, et je pense que, dans le 
cas contraire, il y en a moins de réunies, par la 
raison qu’elles peuvent s’oxyder à 35 cenlifeux 
rouge- blanc, quand à 20 elles le seraient plus dif- 
ficilement, ou, même, pas du tout. 11 y a encore 
d’autres avantages à retirer de ces principes du res- 
serrage; c’est qu'on referme les portes sur le car- 
bone; on redonne du corps et de la force à l’acier, 
pour qu’il fatigue moins au feu et à l'opération du 
langueltage, plutôt que de l’y soumettre brusque- 
ment. Mais, par exemple, lorsque l’acier poule ne 
doit pas être corroyé, mais seulement étiré pour 
être employé à divers usages, il est alors de stricte 
nécessité d’observer ces principes de resserrage, 
afin qu’il y ail moins de ees petites pailles qui se 
trouvent soudées par la chaude d’étirage à 35 cen- 
tifeux. 

Cassez les languettes et faites la trousse. Soudez 
et étirez deux barres semblables d’acier naturel Je 
ne vous dirai rien et nous verrons si vous saurez 
apprécier, dans ce cas, tous les principes pour trai- 
ter l’acier de cémentation dont nous ferons un em- 
ploi très-fréquent 

Sans doute il est plus acier que l’acier naturel : 

il se casse plus sec, parce qu’il contient au moins 1/4 
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plus de carbone que celui-ci ; cependant il n’en est 
pas 1/4 plus fusible, mais il l’est davantage, comme 
du reste vous deviez vous y attendre et vous en 
être aperçu. Cequi m’a donné la preuve que vous 
observiez ces principes en le travaillant, c’est que 
vous l’avez beaucoup plus ménagé au feu que le natu- 
rel, car rien n’a pu m’échapper. Vous avez relevé en 
tems utile, la languette du dessous de la trousse, 
chaque fois quelle commençait à s’allonger, à se 
fatiguer par la chaleur plus intense qu’elle recevait, 
cequi était d’une grande importance; ce que vous 
avez encore bien observé, c’est d’arroser d’argile, 
comme de souder en collage sur le tablier de la 
bouche du four et à un degré de chaleur moindre, 
car vous aviez à peine 37 centifeux, quand pour 
l’acier naturel vous en auriez 39, eu égard aux 
principes ferrugineux qu’il contient ; à cette 
chaleur , l’acier que nous traitons actuellement 
se briserait sous la percussion. €’est encore ce qui 
vous l’a fait souder aux marteaux, à la chaleur à 
peine de 40 centifeux, qui est la soudure du fer 
tendre, c’est-à-dire, à la plus faible température à 
laquelle on peut opérer la soudure ordinaire, quand 
encore vous avez soudé l’acier naturel bien large- 
ment à 41 centifeux , qui est le degré de chaleur 
pour la soudure du bon fer ordinaire. Oui certes , 
vous avez dû trouver l’acier de cémentation beau- 
coup plus dur sous le marteau , que l’acier naturel 
qui, d'un côté, est moins carburé et, de l'autre, est 
d’une nature bien différente , comme vous le savez. 
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Mais ce qui m’a fait grand plaisir, c’est lorsqu’à la 
deuxième chauffe, sortant votre trousse du four et 
avant de la porter sur l’enclume, pour achever sa 
soudure, vous l’avez refoulée en quelques coups 
par son propre poids et par celui des tenailles, sur 
le relou loir, et lorsqu ensuite vous l’avez soudée à 
plat, sur les angles en les abattant, et enfin sur 
tous les côtés. C’est l’application de la deuxième 
chauffe d’assurance des bonnes soudures en géné-' 
ral, pour les assainir ensuite par l’étirage. Mais , 
dans le cas présent, cette deuxième chauffe est in- 
dispensable, et comme vous l’avez refoulée de vous 
même, cela me prouve que vous avez du goût et 
que vous réfléchissez beaucoup afin de bien réussir 
dans tout ce que vous entreprenez. 

31 . — Coupez en deux cette barre d’acier fon- 
du ; le son en est admirablement clair. Non, certes, 
s’il était trempé, il n’en serait pas ainsi , car il 
aurait d autant moins de son qu’on l’aurait chauffé 
davantage pour le mettre à l’eau, et qu’on l’y aurait 
descendu plus vite.Ce n’est rien que cela, vous verrez 
bien d’autres phénomènes lorsque nous en serons à 
tremper le fer et 1 acier en outils et instruments , 
mais notamment les limes en acier. Celui dont nous 
nous occupons a un beau grain et est excessivement 
homogène ; c est aussi ce qu’il y a de mieux en 
acier fondu. Comme ce grain est fin et soyeux! il 
est de la plus belle couleur que je connaisse pour 
représenter la bonne qualité de l’acier, comme 
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pour représenter celle du fer très-pur étant à nerf; 
car ces deux métaux ne diffèrent en rien l'un de 
l’autre pour la couleurqui est gris-d’argent, comme 
gris-bleu-de-ciel très-clair à l’horizon, et non à la 
voûte du ciel qui est trop bleue. Vous voyez encore 
que sa cassure après la coupe est dégorgée à une 
partie, et qu’à l’autre elle en est d’autant arrondie: 
c’est une preuve du corps qu’il possède. Chauffez ce 
bout au rouge-blanc à 53 centifeux et vous y per- 
cerez un trou avec le poinçon rond et obtus, puis, 
de la môme chauffe, mais promptement, vous le 
bigornerez pour en former un anneau de piton , 
mais sans toucher au derrière de la partie bigornée. 
Parez l’anneau et laissez-le refroidir de lui-même. 
Vous avez trouvé cet acier très- malléable d’abord, 
et très-dur, dites-vous, à mesure qu’il perdait de 
la chaleur, mais c’est bien une de ses belles quali- 
tés, puisqu’il n’est point pailleux. 

Voilà une barre d’une autre qualité d’acier. Fai- 
tes-lui subir la même épreuve qu’à la première. Vous 
êtes surpris que la tranche l’ait marquée à peine, et 
que l’acier soit cassé- Comme cette cassure est à 
angle droit, le grain en est très-fin mais d'un gris- 
bleu, Chauffez-le et opérez. C’est encore pis celte 
fois, le voilà tombé au pied de l'enclume, comme 
du potin, au premier coup de marteau. A cette cha- 
leur il est brûlé, dites-vous; non, puisqu’il n’en est 
point resté au feu. Il est intraitable, à la bonne 
heure, tant il est carburé, et parce qu’il provient 
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de mauvaises matières premières et d’une mauvaise 
fabrication. N’ayant pu le percer pour en faire un 
anneau, réchauffez-le de l’autre bout à 30 centifeux 
rouge*rose; c’est donc 3 de moins, et vous l’étire- 
rez sans doute, puisqu’il l’a déjà été de lingot 
pour être réduit en barre. Je sais qu’il est extrême- 
ment dur sous le marteau. 

Coupez cette autre barre aussi d’acier fondu , 
pour lui faire à un bout ce que vous avez fait à la 
première . Vouspouvez sans crainte la chauffer à 33 
centifeux. Oui, sous lemarteau cet acier est beaucoup 
plus tendre qne le précédent, mais non plus mal- 
léable, puisque vous avez pu les forger l'un et l’au- 
tre ; vous pourriez aussi leur donner les mêmes 
formes en lames , etc. Cependant ce dernier est 
plus ductile, il passerait plus facilement à la filière 
pour être tiré en fils d’un certain diamètre ; mais , 
par compensation, le premier pourrait être tiré en 
fils bien plus fins avant de se rompre ou de devenir 
pailleux. Enfin , le premier est positivement plus 
malléable et ductile, mais pour l’emploi qu’on fait 
de l’un et de l’autre comme aciers, il sontlrès-mal- 
léables et ductiles tous les deux. Mais, à la forge, 
par exemple, le premier acier fondu que vous avez 
essayé, serait beaucoup phis malléable que le fer, 
lorsqu’il s’agirait d’objets très-petits, car il résiste- 
rait encore au choc du marteau, quand le fer, même 
dans des dimensions supérieures, serait devenu très 
pailleux. 
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Pour vous faire mieux juger encore des qualités 
du premier acier fondu ainsi que du dernier, chauf- 
fez d abord le premier à 40 centifeux par le bout 
opposé à l'anneau, en ayant soin de bien le saupou- 
drer d’argile, lorsqu’il sera un peu chaude et de le 
rouler dedans avant de le forger. Vous voyez bien 
qu'il ne tombe pas comme le deuxième, mais, ce- 
pendant, malgré tous vos soins et après l’avoir mé- 
nagé autant que possible au marteau, il n’en est 
pas moins criqué. Coupez cette partie, chauffez la 
cette fois seulement à 35 centifeux blanc-pur, et 
en l’entourant des mêmes soins. Il est donc souda- 
ine, comme vous le voyez, lorsqu'on ne le chauffe 
que juste au degré de chaleur qui convient à sa 
qualité. Lorsque nous en serons aux essais des qua- 
lités générales pour les emplois, je vous le ferai 
souder à une très-basse température, et à l’aide 
d’une soudure toute particulière. Sans doute, on le 
soude déjà avec du borax seul, mais encore à une 
chaleur trop élevée et moins sûrement que comme 
vous opérerez. Il est encore vrai que vous avez pu le 
souder à 35 centifeux blanc-pur, mais il n’en est 
pas moins vrai qu’il a perdu beaucoup et qu’il est 
très-énervé, car dans l’opération de la soudure de 
l’acier en général, on doit non seulement voir celle 
action, mais encore avoir soin de lui conserver 
toutes ses qualités; sans cela toute opération est 
mauvaise et nuisible à la fabrication d’un instrument 
ou d'un outil quelconque. Soudez maintenant le 
dernier ; celui-là , vous pouvez le chauffer à 
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40 centifeux blanc premier suant, en l’entourant , 
bien entendu, des mêmes soins que le premier ; le 
voilà parfaitement soudé. Il ne s’y montre aucune 
crique ni gerçure, mais cependant on ne doit pas 
le souder de cette manière, pas plus que le premier, 
et toujours par les mêmes principes de conserva- 
tion des qualités; car toutes ces épreuves n’ont pour 
but que de vous faire connaître l’acier fondu qui 
peut, tout comme les autres, varier de qualités, 
puisqu’en dehors des trois sortes que vous connais- 
sez, on peut en obtenir de plusieurs degrés de du- 
reté, de malléabilité, etc., etc., selon les matières 
et les procédés de fabrication qu’on emploie, tout 
aussi bien que de l’acier naturel et de cémen- 
tation. 

• > ; . . • . •* * \ . . * . ) 

32. — Maintenant, nous allons entrer au maga- 
sin ; je vous donnerai de l’acier naturel que vous 
étirerez afin d’en avoir des échantillons: vous pour- 
rez aussi en faire des trousses que vous compose- 
rez selon les diverses qualités que vous voudrez en 
obtenir par le corroyage. Je vous donnerai aussi de 
l’acier de cémentation pour le traiter de même , 
etde l’acier fondu que vous étirerez seulement, puis- 
que son corroyage, à lui, ne s’opère que par la fusion 
des deux premiers. De ces trois natures d’aciers, 
vous étirerez, selon l’état des diverses qualités que 
vous y rencontrerez, de chacune une barre en cali- 
bre plat et une en carré de moyenne grosseur ; puis 
nous ferons les derniers essais qui devront vous 
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fixer définitivement sur toutes les qualités d’acier et 
sur leur emploi. 

Voilà tous vos échantillons préparés et ils le sont 
ires-bien. Vous avez bien fait de les placer par 
ordre de nature première ainsi que de production 
des diverses qualités qu’on en obtient. Vous 
n avez qu à les appeler par leurs noms et numéros, 
je les inscrirai et vous désignerai en même temps 
leurs divers emplois, ou, du moins, une grande 
partie des principaux. 

33, — N° 1. N. Aciek naturel, l rri qualité. 
Produit du choix car b uré autant que possible. 

Son emploi. 

Les faux, faucilles, scies, cognées, serpes, grandes 
haches à équarrir, haches et hachettes, bisaigües, ciseaux, 
bédanes, gouges, tarières, mèches, planes de charrons 
et tourneurs, couteaux à revers et lunettes de corroy- 
eurs, sabres et épées, bay omettes et fleurets , pics et 
pioches, pinces et coins de carrières , tous outils du tail- 
leur de pierres, du maçon et beaucoup de ceux du 
piaf onneur, les forces à tondre les draps, les hachoirs de 
charcuitier , les couteaux, les ciseaux, certains ressorts, 
des limes, tous outils d’établis et à ferrer du serrurier et 
de beaucoup d’autres corps d’états . Enfin, cet acier est 
employé à tous outils et instruments, auxquels il doit 
être soudé , soit entre deux fers ou en planche, pour que 
les tranchants en soient sains et d’excellentes qualités; 
on en fait aussi de la tôle et du fil. 
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N° 2. N. Acier naturel, 2 me qualité. 

Produit de l’ensemble de la fonte venant d’être af- 
finée sans choix d’acier mais de bonne fabrication. 

Son emploi. 

Il est employé à beaucoup cT outils et instruments 
comme le N°1 , excepté quelques-unsdesplus précieux, 
car , celui-ci donne des tranchants moins vifs , moins 
durables d’affût , en ce que le fil est plus mou et qu’il 
plie plus facilement sans se rompre. 

Il a beaucoup d’élasticité; on en fait des ressorts de 
voitures qui sont excellents, des ressorts pour les étaux 
et pour une infinité demachines. Il convient à cet usage 
en ce qu’il est acier étoffe, parsemé de petites parties 
ferrugineuses , ce qui lui donne beaucoup de corps , et 
cette grande élasticité dont nous venons de parler, par 
une trempe douce et convenable comme nous le verrons 
en temps tuile. 

On s’en sert encore pour acérer des outils aratoires , 
tels que louchet, bêche hoyau, pioche-à-pic et autres 
instrumens de culture; des truelles , et généralement 
ions outils et instrumens qui doivent être exposés à 
divers efforts de levier et résister sans se rompre, ni 
s’égrainer. On en fait encore des râpes à bois. 

, i 

34. — Poule. 

Acier Poule , sortant du fourneau de cémentation. 
Il n’a pas besoin de N° d’ordre étant seul de son 
genre et très reconnaissable par ses ampoules. 
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' ' Son emploi. 

Cassé en morceaux et mis en fusion, il donne l’acier 
fondu. On l’emploie à acérer des tables d’enclumes. 
On l’étire en barres de divers calibres pour en user com- 
me vous le savez, et en languettes pour les souder en 
trousses. 

: .1 - ■ . 

N° 1. G. Acier DE CÉMENTATION FAIT a coeur. 
Étant étiré d’acier Poule, en calibres divers et bien 

parés , de provenance de bon fer et de bonne fa- 
brication jusque là. 

Son emploi. 

Tous outils de percussion , enclumes et marteaux , 
poinçons d chaud , chasses, dégorgeoirs , étampes d’en- 
clumes. , i 

Il sert à faire des limes au paquet en tous genres et 
dimensions, et aussi des carreaux. On en fait encore 
toutes celles en dizaine à l’exception des 1/2 rondes en 
général , et jamais de limes d’horlogerie, à cause de la 
difficulté qu’il y a de l’étirer en petits calibres. On en 
lamine quelque fois. 

N° 2. CO. Acier de cémentation corroyé l ,e qualité. 

Produit du 1 er choix, carburé à cœur et le plus 
convenablement possible. 

Som emploi. 

Tous les objets mentionnés au N° 1 . N sans excep- 
tion; on en fait, en outre, des limes en tous genres et di- 
mensions à l’ exception des limes fines d’horlogerie. 
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Il sert également à faire des étampes et tous outils de 
percussion. 

■ .\ . . ; . .• w .\. v 

N° 5. CO. Acier de cémentation corroyé 2 me qualité. 

Produit du mélange total d’une fournée, sans aucun 
choix fait ni extrait et le tout provenant de bon- 
nes matières premières et fabrication. 

Son emploi. 

Tous les inslrumens désignés au N° 2. N sans excep- 
tion; seulement , le fil des tranchants en est meilleur, 
plus vif et plus durable. On ai fait des ressorts très 
élégants et délicats pour les voilures de luxe , ainsi que 
des ressorts robustes quoique très-liants pour les malles- 
postes, les diligences, etc. On en fait aussi des râpes à 
bois. 

35. — N° 1. F, Acier fondu l re qualité. 

t ' •!'..• > i , ‘ ' \ V « ) • 

Produit d’acier de cémentation parfaitement réussi 
de fabrication. 

' / • ..Son emploi. „ , , ; . A -, 

Son emjifai est presque illimité, lorsqu’on est habile 
à le travailler convenablement ; car on peut en faire 
tous les outils et inslrumens imaginables , tous objets 
qu’on ne pourrait même pas obtenir avec les autres\ 
aciers, parce qu’à lui seul, il réunit toutes les qualités 
désirables. \ 

Il est malléable et ductile, parfaitement homogène , 
aussi on en fait > ou de la tôle, ou du fil pour fabriquer 
des aiguilles à coudre, des cordes pour les instruments 
les plus harmonieux. Il est si sonore, qu’on en fiait des 
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ressorts , timbre, et beaucoup d’autres pièces pour les 
montres à répétition les plus délicates , des verges de 
balancier pour les autres, même pour les plus ordinaires. 

Quoique fort souvent il paraisse plus cher que les 
autres aciers, il est cepenilant meilleur marché, en ce 
que les outils sont plus durables et qu’on les répare 
moins souvent. Il y a même économie à s’en servir 
pour la fabrication de toutes sortes d’objets; car il y a 
moins de déchet en le travaillant et moins de rebuts. 
Il est le plus facile à tremper pour en obtenir des 
qualités égales, d’une facilité étonnante à redresser à 
la presse , après avoir été trempé de toute sa force, à 
une chaleur convenable ; les limes notamment en sont 
de meilleure qualité. 

On le préfère encore à tous les auu-es, pour la con- 
fection des matrices et coins des monnaies, ainsi que des 
instrument de même genre dont on se sert dans les arts 
en général. On en fait d’excellentes étampes qui durent 
à l’infini sans se déformer, des petits instruments de 
toutes sortes, à pointes très aigues, des aiguilles pour tous 
les corps d’états, les tranchants dans l’art du coutelier 
et du cisellier et une multitude d’autres objets d’une dé- 
licatesse extrême, tels que des inslrumens de chirurgie. 
On en fait aussi des bijoux très-légers, qui par leur 
beau poli et leur fini, sont plus brillants que l’or. 

U est on ne peut pins précieux pour le travail desmé- 
taux; on en fait des crochets pour le tour, des planes , 
gouges, grains d’orge , soit pour servir à la main ou 
aux charriots des tours, des raboitcuses, des peignes 
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à fileter , des molettes ijui valent quelquefois leur 
poids d’or et plus par le travail des graveurs, des cylin- 
dres de petits laminoirs, des outils d’établis qui sont à 
l’infini, soit pour tes graveurs et ciseleurs, les horlo- 
gers , les sermriers, les mécaniciens ; soit pour percer, 
pour buriner et limer le fer et ta fonte, pour alléser 
tous les vides ilans les métaux en général, à la main ou 
par des moyens mécaniques ; les meilleures filières 
simples en sont faites, et les doubles en sont armées de 
coussinets et larreaux, enfin, il sert à la confection de 
l’outillage de tous les corps d’étals en général. 

N° 2. F. Acier fondu, 2 me qualité. 

Produit des mêmes matières premières que le N° 1 
mais provenant de lingots qui ont été moins bien 
réussis à la fusion, ce qui fait qu’il est plus sec, 
plus carburé, sans casser d’être de bonne qualité. 

Son emploi. 

Tous ceux du N° 1, mais jamais pour les objets les 
plus délicats. On en fait d’excellentes limes en tous 
genres. 

N° 5 , F. Acier fondu, 5 mo qualité. 

Produit de matières premières un peu moins pures 
que celles employées pour le N° 1 mais bonnes ce- 
pendant ; seulement l’acier en est un peu plus 
carburé et plus sec. 

Son emploi. 

Il est employé presque exclusivement à la fabrica- 
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tion desjimes en tous genres , à l’exception des limes 
fines d’horlogerie; les limes très douces , étant d’une 
certaine force et bien fabriquées, sont au moins d’égale 
qualité à celles faites du N" l, en ce que l’on peut 
leur donner la dureté convenable , en les trempant à 
une très basse température. 

N° 4. F. Acier fondu, 4 me qualité. 

Produit des mêmes matières que Je N° 3 mais prove- 
nant de lingots moins bien réussisàla fusion, il est 
encore plus sec que le N° 3; c’est.du reste, celui 
que vous n’avez pu percer à chaud , et que vous 
avez seulement pu étirer, en ne le chauffant qu a 
30 centifeux , pareeque cette chaleur seule peut 
lui convenir. 

Son emploi. 

Je ne lui en connais point d’autre à bien peu d’ex- 
ceptions près, que celui de la fabrication des limes au 
juiquet, en plates, rondes et carrées qui n’ont point de 
queues épaulées ni de pointes trop minces, car avec cet 
acier ces parties seraient trop fragiles. Mais, toutes les 
limes à la confection desquelles on l’emploie lorsqu’il 
a été traité convenablement à la forge, au recuit et à la 
trempe , sont supérieures à toutes celles qui provien- 
nent de tous les autres aciers, quoiqu’ils soient préfé- 
rables en général pour cette fabrication. Toujours est- 
il, qu’on ne peut voir la fin des limes qui sont fabri- 
quées avec celui-ci, ni rebutter sur tout ce qui est atta- 
quable aux meilleures limes ordinairement employées. 
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N° 5. F. Acier fondu 5 m0 qualité. 

Produit d’acier naturel et de cémentation un peu fer- 
rugineux; fondues ensemble, ces matières donnent 
par le mélange intime de leurs qualités bien ré- 
parties, cet acier soudable et très homogène. 
Malgré ses belles qualités on en fabrique peu , 
parce qu’il est non seulement moins fusible que 
ceux qui sont entièrement carbu rés, mais encore 
parce qu’il revient plus cher que les aciers 
naturels et corroyés de bonne qualité qui, en gé- 
néral, sont employés où il le serait de préférence 
â prix égaux. Cependant, je devais vous le faire 
connaître afin de vous pénétrer qu’on peut, par 
la fusion, obtenir autant de qualités différentes 
. d’acier, que par tous les^autres procédés. 

36 . — Venons aux dernières épreuves que vous 
devez faire subir à ces aciers, d’après vos échantil- 
tillons d’étirage et autres, ce qui achèvera de com- 
pléter vos connaissances sous ce rapport, afin que 
vous puissiez juger des qualités convenables à l’ap- 
provisionnement, et reconnaître si les livraisons vous 
seront faites conformément à vos demandes. 

. I : ! î • 

Rallumez la forge et prenez tous vos échantillons 
d’acier naturel qui appartiennent à la première na- 
ture. Chauffez-les tous à 30 cenlifeux rouge-rose, 
pour les étirer d’un bout en pointe pyramidale de 
la longueur et de la forme d’une queue de carreau; 
mais aux barres plates vous laisserez faiblement pa- 
raître celte forme jusqu’au milieu du corps de la 
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pointe. Comme ce degré de chaleur 30 peut con- 
venir à l’acier N° 4 F, qui est le plus vif au feu, 
vous pouvez les chauffer tous à ce degré pour les 
forger, afin qu’il y ait uniformité de chaleur. 

Dans cette opération délicate, vous devez attein- 
dre un but très-important, c'est de resserrer les 
pores de l’acier le plus qu’il vous sera possible, et 
plus vous y parviendrez, plus il sera à grain lin ; 
mais pour cela il faut que l’étirage de la pointe ait 
lieu en une seule chauffe, et sans trop vous pres- 
ser, car, vous et votre frappeur, vous devez le pa - 
rer jusqu’à ce que l’acier refuse les marteaux, puis, 
vous le remettrez au feu pour le tremper. Quoique 
cette opération vous semble de peu d’importance 
comme trempe, sachez qu’elle est très-sérieuse et 
demande des soins tout particuliers, sinon, vous ne 
pourriez être fixé que vaguement sur les qualités 
des aciers soumis à cette épreuve. Si, au contraire, 
vous observez tous ces principes, ce sera un guide 
certain pour bien en juger, après toutefois avoir te- 
nu compte du plus ou moins de qualités qu’ils 
ont pour être travaillés à la forge, pour être soudés, 
etc. Mais comme sous ce rapport vous êtes fixé par 
les épreuves précédentes, nous ne devons, dès lors, 
ne nous occuper que de leur trempe. Ainsi donc, 
de l’eau ! Mais , pour celte opération, il n’en faut 
point préparer exprès ; il suffit de l’avoir fraîche 
et nouvellement puisée. Immédiatement après ces 
épreuves, je vous ferai composer de l’eau, afin que 
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nous ne soyons point arrêtés ou retardés dans nos 
opérations de trempe qui vont se succéder et aug- 
menter graduellement jusqu’à ce que vous soyez 
capable de tremper, seul et par principes, tous les 
objets ou instrumens quelconques. 

Coupez cette première pointe que nous avons 
laissée réfroidir, car, comme toutes les autres, elle 
doit être trempée immédiatement après avoir été 
étirée, afin de profiterdu peu de chaleur qui reste au 
centre de l’acier, à la chauffe pour le tremper ; en 
effet, malgré toutes ces précautions prises, l’exté- 
rieur et notamment les angles chauffent toujours 
trop, comparativement à l’intérieur. 

Voilà votre pointe pyramidale bien étirée et pa- 
rée. Vous devez la chauffer dans toute sa longueur, 
et, bien qu’elle soit plus faible du bout, la chaleur 
doit être partout parfaitement égale : pour cela vous 
savez qu'il faut la chauffer d’abord du derrière, car 
le reste chauffera suffisamment. On doit faire le 
mouvement de va-et-vient, c’est-à-dire, enlever et 
pousser, afin qu’elle ne passe point par le centre du 
feu, et il faut, dans ce cas, qu’on active peu le 
feu par le vent. Frappeur, fermez aux deux tiers 
les volets ; le grand jour et le soleil nous empêche- 
raient de reconnaître la véritable chaleur, car nous 
verrions rouge-cerise à 18 centifeux, degré auquel 
vous devez chauffer, quand, dans la presque obscu- 
rité, l’acier en réalité serait à 26 rouge-clair. Cette 
différence est si grande que fort souvent, faute d’y 
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faire attention, considérablement d’objets trempés 
sont d’une qualité médiocre, tandis que ceux qui se- 
ront trempés par le même homme, à la brune, se- 
ront de qualité excellente. Puis, de là, viennent des 
conjectures sans fin sur la trempe, ce que, du reste, 
nous traiterons en tems opportun, et lorsque nous 
en serons à cette opération. C’est bien, voilà la cha- 
leur convenable à lScentifeux rouge-cerise. Faites 
descendre doucement et perpendiculairement votre 
acier dans l’eau. Maintenant que vous êtes au cou- 
rant, faites toutes vos pointes pyramidales et trem- 
pez-les ; nous les examinerons ensuite. Vous ferez 
bien aussi, après la trempe de chacune, de les pas- 
ser vivement dans le fraisil chaud, aGn de les sé- 
cher, pour que l’humidité ne s’introduise pas dans 
les cassures que nous aurons à effectuer. 

Nous devons examiner d’abord les qualités qui 
sont numérotées et inscrites, puis nous verrons à 
étudier les . figures si variées que présente ce 
métal, et qu’il est indispensable de pouvoir bien 
reconnaître, lorsqu’elles se rencontrent. 

Cassez à chacune des pointes pyramidales un pe- 
tit bout à l’arrête de l’enclume ; oui, à celle de der- 
rière, mais en baissant un peu la main, et avec vo- 
tre marteau à bigorner , cherchez à vous rendre 
compte de la résistance par le choc, en appliquant 
vos coups de marteau avec la même force et de la 
même manière autant que possible. Vous devez 
aussi chercher à reconnaître la cause qui fiat qu’un 
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acier a plus ou moins de corps qu’un autre, sur- 
tout après les avoir tous forgés et trempés au même 
degré de chaleur et d une manière uniforme, sauf à 
tenir compte des différentes natures et des qualités 
respectives de chacun d’eux. 

37. — N° 1, N. Voyez quelle résistance il vous 
a opposée, et quel bond a fait votre marteau ? C’est 
par suite de l’élasticité et du corps que possède cet 
acier, que cet effet a été produit. Sa cassure irré- 
gulière vous en donne encore la preuve ; le grain en 
est très-fi n^t homogène, sa couleur est d’un beau 
gris d’argent tirant à la teinte bleue ; il est dur, la 
lime ne peut l’attaquer, et il raye le verre. 

N° 2, N. Celui-ci ne veut pas se casser ; alors, 
chauffez-leà centifeux rouge -clair et retrempez - 
le ; essuyez-le et passez-le dans le fraisil chaud. Le 
voilà cassé cette fois, mais il vous montre du nerf 
acérin , c’est pourquoi il fait ressort encore plus 
que le premier, quoique trempé à 8 centifeux de 
plus. Le nerf est légèrement attaquable à la lime 
douce; la lime bâtarde n’y a pas d’action, et cela se 
comprend : c’est parce que les grains aciers et les 
parties nerveuses étant de même surface et toutes 
également entremêlées, le grain acier, qui est dur, 
défend le nerf contre l’action de la lime. 

38. — Le Poule, vous le connaissez; il n’a pas 
changé de ligure, puisqu’il est dans le cas contraire 
à celui étiré. 

8 * 
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N° 1,C. 11 est plus sec et plus acier, puisqu’il 
est plus carburé que l'acier naturel N® 1, N; il 
casse avec moins d'efforts ; il montre du corps ce- 
pendant, puisqu’il est cassé en bec-de-llûte se pro- 
longeantsur les deux angles supérieurs qui ont plus 
pris la trempe que le reste. Son grain est si beau, 
si homogène, qu’on dirait de l’acier fondu ; aussi 
c’est ce qui fait que bien souvent ils sont assez dif- 
ficiles à distinguer l'un de l’autre, en n’examinant 
que leurs grains et sans autres opérations préala- 
bles. Vous avez dû remarquer aussi que cet acier ne 
doit être chauffé, par celle raison, que comme l’a- 
cier fondu, afin de lui conserver tout son carbone 
lorsqu’on a besoin d’une extrême dureté. La lime 
n’a point d’action sur lui, et en se servant d’un des 
angles d’une cassure fraîche, il coupe le verre. 

N° 2. CO. Il ressemble au N° 1, N ; seulement le 
grain en est plus homogène, plus fin, plus dur ; il 
casse plus sec et il raye le verre. 

ÎN° 3, CO. Vous n’y voyez point de différence 
avec le N* 2, N, excepté qu’il a le grain plus fin, 
qu’il est plus dur, et que sa couleur tient au gris à 
fond bleu. Il a quelques parties ferrugineuses d’une 
nature d’acier bâtard, mais elles sont ici plutôt pat- 
couches que disséminées dans le grain, commecela 
existe dans l’acier naturel. C’est aussi ce qui les 
fait distinguer facilement l’un de l’autre, lorsqu’ils 
sont dans cet état. 

39 . — N° 1, F. Cette résistance est bien remar- 
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quable; aussi tout est parfait en lui : corps, élasti- 
cité, et sa cassure est en bec-de-flûte, avec arrache- 
mens et détachemens de parcelles grenues, comme 
si les grains ne formaient qu’uu corps nerveux. Sa 
couleur est toujours de plus en plus belle de ce 
gris-d’argeut bleu-ciel très-clair. Il est soyeux et 
homogène au plus haut degré possible; il raye par- 
faitement le verre. 

N° 2, F. Celui-ci suit très-bien son ordre de qua- 
lité ; il diffère à peine de son N° 1 , car ce n’est que 
parle peu de corps qu’il a en moins qu’on peut l’en 
distinguer, et cette différence est si peu sensible 
qu’il suffirait d’avoir un peu trop chauffé le N° 1. 
pour le tremper, pour qu’ils lussent tous deux jugés 
être de même qualité. Ce dernier acier raye aussi 
le verre comme son N° 1, mais il le raye plutôt da- 
vantage que moins. 

N° 5, F. Quoiqu’il soit bien plus sec que son N° 
2, cependant il a du corps, sa cassure est «assez 
belle, il est très-homogène , son grain est bien fin; 
mais sa couleur est un peu plus pâle tirant sur le 
gris, et il y a moins de clair-bleu. Il coupe le verre 
mince. 

N° 4, F. Il a peu de corps, mais cependant il fait 
encore résistance au choc du marteau. Sa cassure 
ne forme pas tout-à- fait l’angle droit, puisqu’il y a 
une espèce de petit bec qui démontre un peu plus 
de ténacité que s’il avait été mal traité dans cette 
épreuve. Son grain est très-homogène et d’une 
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.belle finesse ; sa couleur est un peu plus blanche- 
grise que les autres; un de ses angles aigus, de coupe 
et cassure fraîche, coupe le verre fort comme le 
ferait un diamant; il s’émousse moins vite que 
tous les autres qui sont moins carbures que lui. 

N° 5, F. Vous voyez bien qu’il montre toutes les 
figures du N 0 1, N; seulement il semble encore 
plus homogène et son grain paraît plus beau. C’est 
vraiment une belle qualité d’acier. 

40 — Cassez maintenant tous vos autres échan- 
tillons qui sont également préparés en pointes py- 
ramidales, et, afin de pouvoir les juger tous d’un 
seul coup d'œil , placez-les sur un seul rang et à 
un jour convenable pour les examiner. 

Remarquez bien toutes ces variétés de figures, 
de grains, de nerfs, de proportions de carburation. 
Voyez comme l’acier naturel a la figure du fer, 
et graduellement, selon qu’il est moins carburé,, et 
toujours d’un mélange uniforme, quelles que soient 
ses proportions de carburation. 

L’acier de cémentation, au contraire, moins il est 
carburé, présente deux natures bien distinctes et 
des proportions régulières d’acier et de fer, selon 
les degrés de carburation, depuis une couche d’a- 
cier aussi mince que l’oxyde, jusqu’à ce qu’il n’y 
ait plus qu’un fil de fer apparent resté au centre, 
comme le trou le plus resserré d’une pipette. 

Un de ces échantillons provient sans doute d’une 
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des premières éprouvettes tirées de la caisse de cé- 
mentation; vous devez bien l’observer, car vous 
aurez à tenir compte de ce point de départ d’acé- 
ration à la surface d’un objet, dans l’opération de 
la trempe du fer au paquet, dont nous aurons à 
nous occuper bientôt. Dans un pas semblable à 
celui-ci, il n’est pas toujours possible, lorsque la 
pièce est cémentée à sa surface, d’en resserrer et 
raffiner le grain par la percussion qui le déforme- 
rait. Mais quand on peut lui faire subir celte deu- 
xième opération avant son immersion ( le plonger 
dans l’eau ), c’est une très-grande garantie de la 
qualité supérieure qu’aura l’objet, car alors il aura 
positivement une couche d’acier semblable à celle 
qu’on aurait pu y souder, avec l’assurance que ce- 
lui-là ne peut se dessouder, se détacher du corps 
fer avec lequel il ne fait qu’un. Vous savez aussi 
qu’il faut avoir le soin de resserrer le grain’de l’a- 
cier comme vous l’avez fait aux pointes pyramida- 
les, à une température de chaude de 26 centifeux 
rouge-clair, etqu’ensuite vous pourrez le tremper 
comme de l’acier, puisque cette partie en est bien 
réellement et bien positivement. Cet acier ne rou- 
vrira plus ses pores comme cette portion l’a fait, 
lorsqu’elle était fer, pour y recevoir du carbone, 
puisqu’on ne la chauffera pas au même degré 
de chaleur qu’il lui a fallu pour cela, lorsque l’on 
voudra la tremper; car il est inutile de l’élever 
autant pour cette dernière opération ; c’est-à-dire, 
que l’acier étant comme le fer, ils sont tous deux 
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exposés aux mêmes degré et action du calorique; que 
le fer se dilatera beaucoup plus que l'acier, et que 
ce dernier, par l’immersion, ne reprend pas entiè- 
rement son volume primitif, taudis que le fer le re- 
prend presque toujours. Ainsi, lorsque du fer est 
emprisonné dans toute sa surface qu’on a rendue 
acier, il est obligé de se soumettre aux lois de ce 
dernier, mais aussi, en revanche, il fait tous ses ef- 
forts pour le tourmenter, puisqu’il le fait fausser et 
voiler, selon la place qu’il occupe plus ou moins 
rapprochée du centre, lien est de cela comme des 
proportions de qualités du fer qui, plus elles sont 
grandes, moins elles produisent d’effet sur la partie 
acier et sous ce rapport seulement. 

fit cet autre échantillon, aussi d’acier de cémen- 
tation, voyez comme il est criqué par places. En 
voici les causes : le fer employé était à grains et à 
nerfô ( la' partie à grain est plus carburée que celle à 
nerfs), et le carbone dans l’opération de la cémen- 
tation a été distribué d’une manière uniforme et dans 
des proportions égales à la surface des barres qui y 
sont soumises, lorsqu’il aurait fallu que la partie du 
fer à grains en reçût d’autant moins qu’elle en con- 
tient déjà plus que le fer à nerf qui, pour qu’il y 
eût proportions gardées, aurait dû, lui, en recevoir 
le surplus, c’est-à-dire, la différence. Ainsi donc, 
la distribution du carbone étant la même pour l’un 
comme pour l’autre, le grain prend la forme et la 
qualité de fonte dans les derniers jours de feu , 


Digitized by Google 



- 121 - 

quand, au contraire, on doit continuer ce feu pour 
le nerf, si l’on veut qu’il devienne totalement acier. 
Mais l’échantillon qui nous occupe n’est pas dans 
ce cas : la partie trop carburée est dans un état de 
lonte-fer- bâtarde , qui n’est qu’à demimalléable ; 
la partie qui n’est pas assez carburée est un acier- 
fer-bâtard, et, cependant, ils sont soumis l’un et 
l’autre à deux lois bien différentes. Parlant de ces 
mêmes bases de principes qui sont que la fonte bâ- 
tarde ne s’allonge qu’à demi , et l’acier bâtard de 
même, vous devez vous rendre compte de ces faits 
que l'application suivante vous fera encore mieux 
comprendre ; la fonte ne s’allonge pas, elle s’en- 
fonce dans la partie acier en la coupant à la place 
et au fond de chaque crique qu'elle forme en se 
séparant pour suivre l’allonge de cet acier. C’est 
encore l’effet que produit un fer mal affiné , 
dans lequel il reste de la fonte, et alors, dans 
ce cas, les criques sont plus béantes et grumeleu- 
ses. Dans les meilleurs fers de Suède on rencontre 
aussi de la fonte, mais en petite quantité. 

Cette pointe, encore d’acier de cémentation, est 
d’une tout antre nature. Le fer était tout à nerf et 
de qualité très-convenable pour devoir donner un 
acier parfait et facile à forger. Cependant, il n’en 
a pas été ainsi, puisqu’il est très crique ; c’est donc 
par une autre cause que le précédent; la voici ; on 
a voulu gagner du tems dans l’opération de la cé- 
mentation, en poussant le feu; il en est résulté la 
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fusion de la caisse et d’une partie du fer quelle 
renfermait. Cette barre non fondue a produit cet 
échantillon ; la surface eriquée, c’est la partie acier 
qui a été violemment rengorgée de carbone avant 
la prise d’air occasionnée par la déformation de la 
caisse, et presque toute la masse de la barre est 
restée fer à nerf, ce qu’elle était en l’enfournant. A 
l’étirage, le (er s’allonge, et la partie acier-fonte 
bâtarde, ne voulant pas le suivre, crique comme 
le précédent. 

Celle-ci provient d’un excellent fer comme la pré- • 
cédente, mais d'une opération bien menée et d’une 
dernière éprouvette tirée à la fin de la chauffé. Il y 
reste bien peu de fer au centre, mais il est dans 
toute la longueur de la barre, comme vous le voyez 
au bout de votre pointe pyramidale. C’est, cepen- 
dant, à peine apparent, mais cette partie de fer, 
quoique faible, a suffi pour faire fausser toute la 
masse de l’acier qui l’enveloppe. 

Cette dernière pointe pyramidale est pailleuse et 
fendue ; le fer qui est resté au milieu, étant mou de 
nature première quoiqu’à nerfs, il n’a pas la force 
de soutenir l’acier qui est à sa partie extérieure, 
sous l’effet de la percussion ; il en résulte que c'est 
comme si vous aviez voulu forger un tube d’acier 
carré qui se serait brisé dans les angles corrompus, 
par un ployage et un redressage réitérés, jusqu’à 
ce que rupture s’en suive. Seulement , dans votre 
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échantillon, le fer mou a suivi le mouvement que 
votre marteau a imprimé à l’acier. 

Pour nous résumer sur l’ensemble de nos épreu- 
ves en général, sachez bien que, 1° plus un acier a 
de corps, plus sa cassure a de dissemblance avec 
l’angle droit, c'est-à-dire , moins la forme en est 
régulièrement carrée par le bout de la barre ; 2° 
moins sa cassure a de surfaces grenues et planes 
( plate unie ), plus la couleur du grain relève le 
gris par une teinte bleue, plus il est homogène, 
soyeux, plus cet ensemble enfin prouve en faveur 
des bonnes qualités d’un acier. 

Il est à observer, en outre, que l’acier en barre, 
qui n’est pas trempé, peut avoir divers grains, non 
seulement dans le certain nombre de barres que 
renferme une botte, mais encore dans une seule et 
même barre, selon qu’elle aura été plus ou moins 
chauffée pour être étirée, et encore selon les degrés 
de chaleur qu’avaient certaines parties en sortant 
de l’étirage, car de l’inégalité de chaleur résulte 
celle du grain, de l’arrangement des mollécules, 
etc. Même, en trempant cette barre d’une parfaite 
égalité de chaleur, il pourrait encore en être ainsi, 
si , auparavant, on n’avait pas la précaution d’en 
resserrer bien également les pores tant par une 
même chaleur que par une percussion bien réglée 
en poids comme en vitesse, et agissant à la fois sur 
toute la longueur de la partie à juger ; car sans 
l’observation rigoureuse de ces principes, le grain 


Digitized by Google 



— 124 — 

devient un indice trompeur, et il est presque tou- 
jours dans ce cas. En conséquence, pour bien faire 
subir l'épreuve à un acier quelconque et dont on 
ne connaît que la nature première sans en connaî- 
tre les qualités, on doit le chauffer d’abord à la plus 
haute température qu’il puisse supporter sans se 
détériorer au feu, puis ensuite graduellement eu 
descendant pour le forger à chaque chauffe, et finir 
par l'étirer et le tremper eu pointe pyramidale afin 
de terminer de manière à pouvoir se prononcer 
sans hésitation. 

Enfin, d’après tous ces essais, yous devez être 
convaincu et à même de bien juger que plus un 
acier est carburé, plus il est fusible et plus il con- 
tient de diamant pour être dur, puisqu’il n’en a 
que plus de pouvoir et d’action pour rayer et cou- 
per le verre, mais on doit le tremper pour cette 
épreuve à 50 centifeux rouge-rose, afin de lui don- 
ner plus de dureté qu’à 26 qui est la trempe de 
nos pointes pyramidales, lesquelles doivent con- 
duire à un autre but. C’est encore de la plus ou 
moins grande quantité de diamant, ou plutôt de 
carbone que contient l’acier, que, après qu’il a été 
bien poli, provient le plus ou moins de son brillant 
dont le maximum est celui des glaces qu’on fait en 
acier, et celui de certains bijoux. 

41, — Quant aux recuites de trempe , vous 
voyez bien, d’après ce qui précède sur le travail de 
l'acier, qu’il y aurait folie d’avoir la prétention de 
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les désigner à l’avance et d’une manière absolue, 
par application à tels ou tels outils ou instruments, 
quand, au contraire, c’est seulement après la fabri- 
cation d’un objet, selon l’acier employé et d’après 
la manière dont le travail a été plus ou moins bien 
réussi, que celui qui est à l'œuvre peut décider de 
la couleur de la recuite de trempe qui convient à 
l’outil qu’il a fabriqué; ce qui, du reste, est très- 
lacile pour celui qui connaît bien l’acier et les prin- 
cipes qui se rattachent à toutes les opérations de 
son emploi. Mais, d’une autre part, cette opération 
de recuite de la trempe n’est pas aussi nécessaire 
qu’on peut le penser, car il faudrait, à moins de 
quelques cas exceptionnels, ne jamais y avoir re- 
cours, pour faire des tranchans parfaits. C’est ce 
que nous verrons en tems utile. 

42. — Vous êtes impatient , me dites-vous, 
mon cher Pierre, de connaître la composition des 
eaux de trempes ; oui, je comprends cette curiosité, 
et votre étonnement sera grand, quand vous ap- 
prendrez que ces compositions sont très-simples, 
eu égard aux secrets et aux mystères que vous pen- 
siez que j’allais vous découvrir. Mais sachez donc 
qu’en cela comme en toutes choses, la vérité est 
toujours étonnante par sa simplicité. Car, nous re- 
portant déjà aux leçons précédentes, quelle que 
soit la composition de l’eau dans laquelle on trem- 
pera une pièce, si elle a été faite avec de mauvaises 
matières, ou avec de bonnes, mais mal travaillées 
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ou seulement mal chauffées pour tremper celte 
pièce , elle sera toujours très-mauvaise. 

En conséquence, prenez en bonne note que les 
eaux de trempes ne sont pour beaucoup que dans 
certaines opérations, et que quand, pour tous les 
objets à y tremper, l’acier a été bien travaillé aux 
opérations qui précèdent la trempe, le seul but 
qu’on doit alors atteindre est de baisser la tempé- 
rature de l’eau, pour avoir d’autant moins à élever 
celle des objets qui doivent y être trempés, et quel- 
quefois encore pour qu’ils se décapent ou se dépouil- 
lent plus facilement des drogues dont on les a cou- 
verts pour les chauffer, afin de les garantir, contre 
l’action du feu et du contact de l’air atmosphérique, 
jusqu’à leur immersion dans cette eau composée. 
Du reste, ainsi que vous aurez occasion d’en juger 
et de le reconnaître vous-même étant à l’œuvre, 
c’est dans les connaissances positives du travail gé- 
néral du fer et de l’acier, ainsi que dans l’intelligen- 
ce du trempeur, que reposent entièrement tontes 
les garanties du succès de la irempe de tous les ob- 
jets souqiis à cette opération, quand, au contraire, 
avec les mêmes eaux, drogues et accessoires , si 
l’homme ne compte que sur tout cela et non sur 
lui, il ne réussira en rien, car l’homme intelli- 
gent dirige les choses et en use pour en tirer 
bon parti, tandis que les choses ne peuvent diriger 
celui qui n’est capable ni de les reconnaître ni de 
les comprendre, sibonnes qu’elles soient. 
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43. — Mais pour composer l’eau de trempe, il 
faut que vous connaissiez d’abord les causes qui 
exigent celte composition ; ces causes nous condui- 
ront tout naturellement à composer les eaux pour 
nous en servir. Ainsi donc, vous savez que tremper 
l'acier, c’est lui donner une chaude qui doit différer 
de densité ( de degrés de chaleur ), suivant ses qua- 
lités et suivant les outils et instruments qu'on en a 
fabriqués; vous savez que la chaude étant donnée 
convenablement, on fait passer l’acier de cette 
température ( de cette chaleur ) élevée à une plus 
basse, en le plongeant soit dans l’eau, soit dans 
toute autre substance. Cette opération durcit l’acier 
au point de le rendre inattaquable à la lime et à 
tous outils tranchans; il est peu sensible aux frotte- 
mens et surtout lorsqu’il a été poli ; la trempe le 
rend très-cassant, le fait quelquefois criquer, rom- 
pre, et aussi décoller dans les soudures, notamment 
lorsqu’elles ne sont pas parfaites. Du reste, vous 
aurez.oecasion de le voir s’éclater après quelques 
heures et même après plusieurs jours qu’il a été 
sorti de l’eau mais vous savez déjà qu’en le trem- 
pant, il se voile, se tourmente, et qu’une pièce bien 
finie à cette opération est quelquefois perdue en- 
tièrement, et cela faute d’observer et de connaître 
les principes de la trempe. Mais pour vous rendre 
compte de la manière dont on aura trempé ou tra- 
vaillé un objet soiten fer, soit en acier, vous n’au- 
rez qu’à entasser une partie, et alors le grain qui, 
dans cocas, varie à l’infini, vous expliquera s’il a 
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été bien ou mal chauffé, etc. Vous saurez aussi que 
l’acier augmente de volume par la trempe, c’est peu 
de choses sans doute, mais enfin cela existe, et sous 
ce rapport, vous aurez quelquefois à en tirer parti 
et à en profiter d’une manière bien avantageuse, 
notamment à la trempe de certains genres de li- 
mes, etc. 

44. — Oui, vous avez raison : comme je vous 
l’ai dit bien des fois, de tous les outils et instruirions 
qu’on emploie dans les arts, les limes, en général, 
sont les plus difficiles à bien tremper. C’est aussi le 
travail le plus capable de former un bon trempeur, 
par la raison que tous les phénomènes de la trempe 
s’y présentent avec tous les obstacles à surmonter, 
relativement aux matières qu’on a employées, à 
la manière dont on les a travaillées et aux diverses 
formes qu’on leur a données. 11 en est encore de 
même sous le rapport des influences de toute na- 
ture tant physiques que chimiques, en ce qui se 
rattache soit aux hommes, soit aux choses. Ainsi 
donc, vous serez bien à même de vous expliquer 
d’une manière complète tous les principes à obser- 
ver pour tremper les objets ordinaires par lesquels 
je voulais vous faire commencer d’abord, tant en 
paquets qu’à la volée. Mais puisque vous ne craignez 
pas de débuter par les opérations les plus diffi- 
ciles et les plus délicates, je vais vous faire préparer 
tout ce qui est indispensable pour ces opérations, 
et selon les connaissances et l’habileté que je vous 
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y verrai acquérir, vous pourrez en même temps 
vous occuper de la trempe de divers outils et pièces 
de mécanique tant en acier qu’en fer. Vous devez 
vous rappeler qu’à la leçon N° 40, nous avons traité 
des principes de l’acération superficielle des objets 
se rattachant à la trempe eu paquets ; je dois vous 
dire plus, c’est qu'après avoir trempé des limes, 
des râpes et des carreaux, vous aurez acquis la 
connaissance de beaucoup d’autres opérations qui 
s’y rattachent et qui vous mettront à même, par 
l’expérience que vous en aurez, de vous charger de 
la trempe de toutes pièces, quelsqu’en soient legen- 
re et la grosseur, comme de pouvoir répondre à 
l’avance du succès complet des opéra tions.de cette 
nature. 

45. — Avant de vous mettre à tremper, je dois 
encore vous faire observer les effets que produit la 
chaleur sur l’acier qui y est exposé dans le four de 
trempe, et selon la position que vous donnerez à la 
lime. Je vous ai dit que l’acier augmentait de volu- 
me par la trempe, et je vais vous en donner la 
preuve dont vous aurez bien souvent à reconnaître 
la réalité. 

Par exemple, une lime chauffée à 18 centifeux 
rouge-cerise pour la tremper, après avoir obser- 
vé tous les principes comme ils auront dû l’être 
pour la forger, la recuire au degré de chaleur con- 
venable, si elle est d’un acier bien homogène et de 
bonne qualité enfin, cette lime restera parfaitement 
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droite à la trempe. Maintenant, supposons une au- 
tre lime qui aura été également bien fabriquée et 
de même matière que la précédente, mais qui, en 
la chauffant pour la tremper, l’aura été d’un seul 
côté plus exposé au vent de la tuyère où est la par- 
tie la plus intense du feu ; c’est ce côté de la lime 
qui prendra le plus d’expansion par l’effet de la 
dilatation qui sera plus grande que du côté qui au- 
ra été moins soumis à cette action. Par ce fait, la 
lime, de très-droite qu’elle était et qu’elle aurait dû 
être, sera faussée d’autant, quoique le trempeurl’au- 
ra redressée au maillet, et après l’avoir descendue 
dans l’eau par principes, elle y reprendra presque 
toujours la totalité du cintre qu’elle avait à sa sor- 
tie du four de trempe, ce qui vous prouve que l’a- 
cier ne reprend pas son premier volume par l’im- 
mersion, non plus que par l'action du maillet en 
la redressant parfaitement droite pour la descendre 
dans l’eau ; c’est donc seulement l’action de la 
chaleur qui peut agir dans ce cas, pour dresser la 
lime à l’aide d’un calcul par application à la dila- 
tation, à moins cependant que le trempeur recon- 
naissant la faute qu’il a commise de n’avoir pas re- 
tourné sa lime pour l’exposer convenablement à la 
loi du calorique, et ne pouvant plus la chauffer da- 
vantage sans s’exposer à la perdre entièrement, n’ait 
le soin de calculer à quel degré elle était cintrée, 
pour qu’au lieu de seulement la redresser, il ne 
force la lime, à l’aide de son maillet, à prendre du 
côté opposé la moitié de la ligne courbe qu’il a re- 
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connue à la sortie du four; alors, par ce moyen, il 
aura rétabli l’équilibre des forces molléculaires en 
affaiblissant celles d’un côté au maillet par un éti- 
rage d’arrachement, et en refoulantde l’autre celles 
qui étaient plus allongées par la dilatation. De 
ce calcul il résulte que la lime est également 
droite, mais c’est positivement àu détriment de l'or- 
dre des grains et des pores de l’acier, puisque l’on 
ouvre mécaniquement ceux qui ne l’ont pas été par 
la chaleur, pour qu’ils ne reprennent que moitié 
de leur place naturelle , tandis que ceux du côté 
opposé et qui l’ont été par le feu, restent à peu 
près dans le même état. Vous devrez, bien tenir 
compte de ces principes, et dans le cas où vous 
n’auriez pas à les reconnaître constamment en trem- 
pant, vous devrez en attribuer les causes à d’autres 
faits qui proviendraient, soit du vice de la matière 
qui ne serait point homogène, soit d’une mauvaise 
fabrication de la lime, etc. 

Je vais vous citer un fait de trempej qui vous 
confirmera encore la justesse de ces principes qu’il 
est de la plus haute importance de bien observer, 
car ils sont l’âme de la chauffe pour la trempe de 
tous les objets en général, et c’est un guide pour 
tremper tous les autres genres de limes, aussi bien 
que celles dont je vais vous parler, qu’on ne fabri- 
que que sur commande, eu égard à leur longueur. 

Étant directeur d’une des manufactures que 
j’avais fondées , nous avions treize limes à cou- 
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teaux de 26 centimètres en N® 3 — 1 , c’est-à-dire 
douces en acier corroyé de première qualité. Elles 
avaient été forgées par le chef de forge en obser- 
vant tous les principes, je lésai recuites moi-même, 
car il était bien important que je n’eusse point de 
rebuts, puisqu’il m'en fallait expédier une douzai- 
ne. Cependant, ce genre de limes est le plus difficile 
à fabriquer, mais aussi je les suivais de très près 
dans toutes les parties de leur fabrication, au pla- 
nage, à la lime, à la taille, et je les redressais moi- 
même , voulant encore les tremper pour éviter 
qu’elle fussent faussées à la trempe, mais les ayant 
placées sur un des rayons près de mon élève trom- 
peur, qui était assez fort pour tremper les limes or- 
dinaires, mais non celles-ci, et ne lui ayant point 
fait part de mes intentions, il crut qu’il devait les 
tremper de suite, et lorsque je revins près de lui 
pour le faire moi-même, quatre de ces limes étaient 
déjà trempées, mais toutes étaient faussées. Com- 
ment faire? Je n’avais point d’outils montés pour le 
redressage après la trempe, ma presse n 'était même 
pas encore inventée. Je commençai donc par chauf- 
fer une des limes faussées au faible rouge-cerise, 
après l’avoir couverte de drogues, afin de protéger 
la taille contre l’oxydation ; je la redressai parfaite- 
ment droite au maillet , la regarnis de drogues, 
la réchauffai pour la tremper, et elle s’est encore 
trouvée faussée du même côté et autant que la pre- 
mière fois. J’ai dû en rechercher les causes et je me 
suis dit : on étampe la lime à couteau pour Jui don- 
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ner celte forme, elle n’est jamais martelée que d’un 
côté, c’est-à-dire, sur un plat; la lime étant ente- 
naillée par la queue pour la tremper, le tranchant 
étant en l’air, c’est le plat de droite qui a été appli- 
qué sur l’étampe et le gauche qui a été martelé ; 
de ce dernier côté, les pores de l’acier ayant été les 
plus étirés, j’ai donc du l’éloigner du centre d’inten- 
sité du feu (de la partie la plus vive ) et donner à la 
partie droite d’application de l’étempe, les derniers 
coups de vent , afin de lui faire prendre de l’ex- 
pansion en ouvrant le grain de l’acier. J’ai dû con- 
clure de là que cette partie recevant les derniers 
coups de feu, les pores en seraient étirés bien plus 
qu’à la partie gauche que j’en avais garantie au- 
tant que possible, puisqu’elle les avait eus à la for- 
ge par le marteau; par le fait de ce calcul sur la di- 
latation, les pores ou grains ont donc été rangés 
également et d'une manière respective, pour qu’ils 
résistent d’après le même ordre au travail de l’im- 
mersion, devant tous subir le même sort par leur 
contact avec l’eau froide. Aussi, des quatre limes 
trempées, la première a suffi pour m’expliquer tous 
les mouvemens molléculaires de l'acier dans ce 
genre de limes, et encore cette première lime n’a 
pas été perdue. J’ai donc trempé les neuf autres qui 
ne l’avaient pas encore été, en suivant les mêmes 
principes et d’une seule chauffe à chacune. Aussi, 
à ma grande satisfaction et à celle de mes élèves, 
elles sont toutes restées droites comme les quatre 
premières. Les difficultés étaient d’autant plus 
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grandes que non seulement ce genre de limes est 
tout particulièrement ingrat à traiter à la trempe, 
mais encore parce que rarement une lime douce 
peut être retrempée, sans qu’elle ne soit perdue de 
fleur; d’autres limes souffrent également lorsqu’on 
les retrempe ; aussi, a-t-il fallu que ces limes à cou- 
teaux fussent d’un acier excellent et de fabrication 
bien suivie, pour arriver à ce résultat ; il a fallu éga- 
lement que le degré de chaleur ait été bien observé 
par le trempeur en trempant les quatre premières, 
et encore pour les redresseret les retremper ensuite. 
Aussi, j’ai tant apporté d’attention dans ?cette opé- 
ration, que la première lime qui a été trempée trois 
fois, était tout aussi belle et aussi bonne que toutes 
celles qui ne l’avaient été qu’une seule fois. Mais il 
faut dire quecette attention ne pourrait continuer 
pour un plus grand nombre de limes, ni dans un 
travail assidu; et, en outre, des limes d’une fabri- 
cation courante, ne pourraient soutenir des épreu- 
ves semblables aux quatre premières ^retrempées , 
eu égard aux fautes commises dans une partie ou 
dans une autre, en passant dans tant de mains. En- 
fin, les treize limes forgées sont rentrées en maga- 
sin belles et bonnes. C’est aussi la plus belle opéra- 
tion de trempe que j’ai faite de ma vie, en ce sens 
qu’elle m’a fourni la preuve de la justessedes prin- 
cipes que j’avais observés sur le travail général de 
l’acier à la trempe. 

Dans un autre genre de limes, rangées au nombre 
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de celles qui sont faciles à tremper, se trouve la lime 
plate à main. Étant entenaillée, elle doit être chauf- 
fée sur son champ et promenée dans le four par le 
mouvement de va-et-vient, et retournée de tems à 
autre pour que le même champ ne soit pas seul en 
contact au point le plus intense de la chaleur ; mais 
si cela arrive par la négligence da trempeur, il est 
facile de s’en apercevoir, car la lime forme le sabre 
courbe. Du côté le plus allongé, le grain est plus 
gros, plus ouvert que du côté qui est creux, ce qui 
prouve encore que l’acier ne reprend pas son volu- 
me primitif à la trempe, c’est-à-dire, celui qu’il 
avait avant d’avoir été chauffé pour cette opération. 
Ce qui le prouve encore, c’est qu’une vis qui serait 
parfaitement juste dans son écrou, avant d’avoir été 
trempée, n’y rentrerait plus après cette opération, 
quoique bien décapée, et qui pour l’y faire rentrer 
remplira légèrement la fonction de tarreau , 
bien que son écrou n’ait pas été trempé, ce qui ne 
peut faire supposer un resserrage de ce dernier. 
Ainsi donc, voilà encore une preuve que l’acier 
conserve toujours une bonne partie du volume de 
la dilatation qui s’opère à la chauffe. Non, certes, il 
ne faut jamais faire d’applications trop absolues, car 
vous seriezdans l’erreur, si vous ne teniez pas comp- 
te des diverses qualités d’acier qui tous sont tou- 
jours resserrés pa^ la trempe, mais seulement sur 
le volume établi par la dilatation et même par le re- 
froidissement à l’air libre et sans immersion. Tout 
cela est en principes sans doute, mais il faut cepen- 
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dant bien le connaître, afin de pouvoir se rendre 
compte de tout ce qui se passe dans la matière que 
l’on soumet aux diverses opérations de transforma- 
tions en objets quelconques; car sans ces connais- 
sances on n’est rien moins que dans les ténèbres. 
Sachez; aussi que l’acier prend du grain à la trempe, 
c’est-à-dire, qu’un acier corroyé, par exemple , qui 
vous montrera, étant en barres, une espèce de nerf 
comme d’un acier-bâtard, vous n’avez qu’à le trem- 
per un peu chaud» il deviendra quelquefois tout à 
grains, et il en est de même pour tous les aciers; la 
grosseur de ce grain varie avec les différents degrés 
de carburation et de chaleur notamment que l'on 
donne à l’acier, ainsi que par rapport avec la plus ou 
moins basse température (du froid) de l’eau ou autre 
substance dans laquelle on le plonge. Plus le réfroi- 
dissement est vif, plus il y a de dureté et plus la 
cou leur du grain tire au gris-blanc. 

46. — Puisque nous en sommes à traiter ces 
principes, je dois continuer, afin de vous faire con- 
naître tous ceux qu’il est indispensable de savoir , 
avant de vous mettre à l’œuvre; car vous ne réus- 
sirez que mieux dans vos premières opérations de 
trempe. Mais, mon cher, il y en a bien d’autres 
que vous qui n’ont jamais pu penser qu’il eût fallu 
s’expliquer tant de choses pour $tre bon trempeur, 
et surtout sans guide, puisqu’on n’a jamais écrit 
d’une manière positive sur cette matière par appli- 
cation pratique. 


Digitized by Google 



— 157 i- 

Ainsi donc, la ténacité de l'acier est à proportion 
de la grosseur du grain; plus il est chauffé à haute 
température au-dessus de 18 centifeux rouge-ceri- 
se, plus le grain grossit et moins il a de corps. Les 
bons aciers, à ce degré de chaleur, prennent assez 
de dureté pour faire d’èxcellens tranchans. Pour 
les outils matériels grossiers de percussion on peut 
aller à 22 centifeux rouge- vif, et rarement à 26 cen- 
tifeux rouge-clair, mais jamais davantage, à moins 
que les aciers ne soient très-ferrugineux ; dans ce 
cas on peut arriver à 30 centifeux au rouge-rose, 
comme maximum. Au dessus de ces températures 
à la trempe, et dans tous les cas, l’acier est entière- 
ment dénaturé par l’excès de chaleur; il devient 
très-friable et mou à là percussion. Enfin, on donne 
à l’acier la trempe que l’bn veut pour la dureté, en 
le chauffant plus ou moins , en le refroidissant 
plus ou moins brusquement dans des substan- 
ces plus ou moins froides, et peu d’instrumens peu- 
vent, pour avoir de la qualité, être trempés au ma- 
ximum de la dureté possible à atteindre, pas même 
les enclumes, car les angles en égreneraient consi- 
dérablement et les tables en seraient molles sous la 
percussion du marteau. 

Il faut donc établir, d’après les principes ,du 
grain et du corps de l’acier, que l’importance de 
la trempe est telle qu’il faut bien se pénétrer que 
moins l’acier isera chauffé, plus il conservera de 
qualité. On doit encore le moins possible élever ta 
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température des chaudes pour loi conserver ce 
corps, et baisser la température de l’eau commune, 
car, par le motif que l’eau sera plus froide, moins 
l’on aura à élever la température de l’acier. Ainsi, 
j’ai trempé des limes dans de l’eau commune et dans 
de l’eau composée ; celles qui out été trempées dans 
cette dernière, bien qu’à une plus basse tempéra- 
ture de la chaude, étaient beaucoup plus dures et 
plus droites. L’eau commune s’échauffe plus vite, 
et bouillonne davantage, étant plus légère ; elle fait 
encore fausser les limes beaucoup plus ; en un mot, 
toutes proportions gardées, elle a bien moins de 
qualité. 

47. — En conséquence, on doit tremper dans de 
l’eau dont la température ^ été baissée et en suivant 
un principe d’immersion , (action de descendre et 
plonger la lime dans l’eau ), ce qui est un point ca- 
pital pour la trempe de tous objets quelconques, et 
de plus, pour la conservation de la taille des limes; 
c’est un point de très haute importance , puisque, 
de là dépend une bonne partie de leur qualité, et 
vous allez de suite le comprendre : vous savez que 
si le pied de la taille et le corps de la lime n’étaient 
point durs cela ne ferait rien pour son usage; dès- 
lors, nous ne devons nous occuper que de la super- 
ficie de la dent qui, pour être bonne devrait, com- 
me les fers de rabots, ni refouler ni égréner, qualité 
qu’il n’est pas possible d’atteindre en masse de fa- 
brication pour la lime, qui est destinée à couper les 
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métaux ; mais il faut cependant se rapprocher de 
ce principe, autant que possible, et, pour y parvenir, 
on doit employer tous les moyens propres à conser- 
ver la vivacité de ces petits tranchants si multipliés 
sur cet outil qui ne peut être affûté comme tant 
d’autres. Ainsi donc, la lime doit être trempée d’une 
seule chauffe et avoir toutes les qualités requises ; 
c’est-à-dire trempée de manière à ce qu’elle n’é- 
grène que le moins possible et non pas la totalité 
des dents à la fois, pour qu’au fur et à mesure du 
service qu’elle fait, il y ait par le fait, un espèce de 
renouvellement d’aspérités à angles diversement 
disposés qui rendent du mordant, de la vivacité à 
l’ensemble; c’est ce qui a lieu selon la pression plus 
ou moins grande que l’homme exerce en limant, 
et aussi selon les métaux et les surfaces qu’il tra- 
vaille. C’est donc la qualité des meilleures limes, 
de celles enfin qui font le plus d’usage, si toutefois 
l'ouvrier connaît les principes pour s’en servir en 
poussant plus ou moins en long ou en travers, d'a- 
près les surfaces que lui offre la pièce qu’il travaille. 
Cependant, plus la taille de la lime est fine, moins 
elle doit égréner, même jusqu a la plus douce qui 
ne doit pas égréner du tout. 

Pour arriver à cette perfection, il faut avoir soin 
de garantir la superficie des dents de la lime ; on y 
parvient à l’aide d’un enduit qui s'oppose à ce que 
le feu et le contact de l’air n’y forment de l’oxy- 
de qui enlèverait complètement la fleur delà taille 
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et, dans ce cas, ce qui en resterait pour être mis en 
contact avec les métaux pour les limer, serait brûlé 
à ce point que c’est le plus souvent la seule cause 
qui rend considérablement de limes mauvaises ; 
c’est encore ce qui fait, quoique l’acier soit bon, se- 
rait-il même du meilleur acier fondu possible, que 
la lime refoule et blanchit, quand cependant le pied 
de la dent égrène, tout en montrant un beau grain, 
ce qui atteste que la chaude donnée pour tremper 
la lime était bien convenable pour quelle soit d’ex- 
cellente qualité, quand la superficie du tranchant 
en est totalement perdue. Admettez que cet état 
d’oxydation ne soit pas complet, ou que la lime soit 
moins chauffée qu’elle ne doit l’être, elle sera en- 
core mauvaise et même au point de ne faire que 
bien peu d’usage. Si la lime estbieu garantie contre 
l’oxydation , mais qu’elle soit trop chauffée, par 
exemple au-dessus du maximum qui est de 22 cen» 
tifeux rouge-vif pour l’acier fondu, la dent égrenera 
beaucoup trop, pour lui avoir donné toute la dureté 
qu’il est Susceptible de prendre ; le grain en sera 
très-ouvert, trop désuni et ne pourra plus résister 
aux frottemens sans se rompre. Si, au contraire, la 
lime est chauffée convenablement, enduite de ma- 
nière à protéger tous ses tranchants, et descendue 
à l’eau d’après les principes, et que cette eau per- 
mette, par sa basse température, d’élever moins 
celle de la chauffe donnée à la lime pour la trem- 
per, le grain de l’acier en est resserré, les tranchaus 
n’en sont que plus vifs et plus forts, la lime peut 


Digilized by Google 



- 141 - 


moins se fausser, parce que la masse de l’acier a 
plus de force pour résister au travail que lui fait 
faire le réfroid issement subit qui occasionne une 
révolution d’autant moins grande parmi ses mollé- 
cules, que la chaleur en a moins pu provoquer de 
dérangement. 

48. - L’eau composée offre des avantages bien 
grands pour la qualité de beaucoup d’outils et ins- 
trumens, comme pour les limes, et plus elle devient 
vieille et plus on s’en sert, meilleure elle est; car, à 
part les sels qu’on emploie pour la composer , il y 
tombe, à chaque fois que l’on trempe une lime, des 
drogues carburées dont elle se dépouille au mo- 
ment de l’immersion , et qu’elle porte en état de 
combustion et de vitrilication, tant en charbon qu’en 
sels qui l’enveloppent de toutes parts; c’est alors, 
qu’il se fait une opération chimique, qui donne pour 
résultat ce qui reste à la surface de l’eau de trempe, 
de l’acide carbonique , et qui contribue à donner 
avec les autres effets produits, de la qualité aux li- 
mes; je pense aussi que l’oxygène de l’eau , qui est 
de 88 à 89 pour 0/0, et celui de l’acide carbonique 
72 et plus , ne contribuent pas pour peu de chose, 
dans l’opération de la trempe , c’est peut-être le 
principe de vie des métaux comme dans le système 
de l’économie animale, etc., puisqu’aucune subs- 
tance ne peut complètement remplacer l’eau. 
11 y a aussi , selon la plus grande vitesse de l’im- 
mersion , explosion naissante , et quelquefois com- 
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plète, si la chaleur de la lime en est trop élevée par 
la faute du trempeur; et c’est ce qui prouve la pré- 
sence de l’acide carbonique, qui produit l’effet de 
la poudre. Sachez aussi que, plus l’eau de trempe 
vieillit , plus elle est dense, plus elle est sèche et 
plus elle presse la lime. 

Comme nous en sommes convenus, je ne m’atta- 
cherai point à vous entretenir des diverses substan- 
ces dans lesquelles on peut tremper l’acier, et qui, 
en somme, ne sont propres qu’à des expériences plu- 
tôt curieuses en sciences, qu’utiles en pratique, mais 
d’abord de l’eau ordinaire qui étant bien composée, 
convient seulement dans les opérations fructueuses 
et économiques, par l'usage des substances commu- 
nes, partant , faciles à se procurer , je ne vous par- 
lerai pas non plus de tous les sels et les acides dont 
j’ai encore essayé l’emploi , car de tous enfin, c’est 
au sel marin et au sel ammoniac, que j’ai dû don- 
ner la préférence et depuis bien long-temps, pour 
baisser la température de l’eau de trempe ; le dou- 
ble avantage qu’ils, offrent sur les acides liquides 
c’est de n’avoir qu’à remplacer l’évaporation de la 
masse d’eau par de l’eau commune tout simple- 
ment , au lieu d’être obligé de faire des additions 
journalières , de les entretenir de volume et d’aci- 
dulaiion , par des acides liquides , comme cela se 
pratiquait , dans une manufacture très-importante 
au prix de 15 francs par chaque jour avant que je 
n’y sois employé; réforme que je n’ai pu opérer de 
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suite, ni en faire comprendre toute l'économie, com- 
me la supériorité de l’eau composée, qui a en outre, 
les avantages dont je vous ai parlé; ceux de rendre 
le 'décapage des limes plus facile, avec des eaux 
moins acidulées, ce qui fait qu’étant plus faibles 
elles effleurent moinsla taille des limes, etc. ce que 
nous verrons, du reste, lorsque nous en serons-à 
composer les eaux de décapage’ en nous occupant 
de ce travail. 

L’eau la plus pure de toutes celles que la nature 
nous offre, est l’eau de pluie on de neige ; c’est 
donc la meilleure à employer pour la trempe ; la 
différence de son poids avec celle distillée est si 
peu sensible, que le litre de l’une comme de l’autre, 
sur nos balances ordinaires est également d’un ki- 
logramme, c’est en raison de la pureté de l’eau de 
pluie, que cet hiver et depuis j’en ai fait une provi- 
sion que vous trouvez dans cette grande cuve ou 
ballonge, ainsi que dans ces tonneaux défoncés d’un 
bout et cerclés solidement en fer; car par l’addition 
des sels pour composer l’eau de trempe , elle ac- 
quiert la propriété de s’infiltrer plus facilement , 
puisqu’elle devient bien plus lourde, plus dense en- 
fin , sous un même volume. Ce poids plus grand 
qu’acquiert l’eau est encore utilisé dans l’opération 
de [la trempe ; vous dire pourquoi , mais c’est 
bien mon intention , car ce poids est tout aussi né- 
cessaire à la trempe, que l’abaissement de la tem- 
pérature. 1° Vous savez qu’en chauffant, soit du 
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1er ou de l’acier, vous avez la facilité de le forger, 
d’en resserrer les pores et de les al longer sous la per- 
cussion de votre marteau, ou encore, entre les deux 
cylindres d’un laminoir; la partie de l’acier, puisque 
nous en traitons, qui se trouve engagée dans les cy- 
lindres est amincie par la pression; mais aussi, celle 
qui n’y est pas encore, se trouve refoulée progressi- 
vement sur celle qui est chaude , et jusqu’à ce que 
le tout soit disparu dans celte opération; 2° à la 
trempe, la masse de l’eau est un poids, une pression, 
qui forme un laminoir refouleur et comprimeur, 
seulement pour son travail mécanique; car, en des- 
cendant votre lime à l’eau , elle s’ouvrira un pas- 
sage entre les mollécules de ce liquide qui la pres- 
sera de toutes parts et la refoulera; si ce n’est pas 
la matière, ce sera du moins la chaleur, et cela est 
très- visible au-dessus du niveau de l’eau, à part l’o- 
pération chimique sur le grain; c’est aussi en raison 
de son plus grand poids étant composée , qu’elle 
bouillonne moins autour de la lime que l’on y plonge, 
en calculant les effets plus que dans l’eau commune, 
qui, plus légère , peut être repoussée plus loin, et 
d’autant plus que la chaleur de l’acier serait plus 
élevée. Par l’effet du bouillonueraent plus grand, le 
grain de l’acier, comme vous le savez, en resterait 
plus ouvert , pour avoir été moins pressé, et pour 
avoir eu encore plus de large dans le vide formé 
dans le liquide autour de lui ; de là vient qu’il se 
fausse davantage, sans pouvoir devenir aussi dur 
à un même degré de chaleur, ni à grain aussi fin que 
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dans l’eau composée. Voyons en chiffres : par ex- 
emple, admettons que l’acier se soit dilaté à la chau- 
de, égale du reste de quatre points; dans t’eau com- 
mune, il sera resserré d’un seul, quand dans l’eau 
composée il le sera de deux, pour avoir été pressé 
par une puissance plus grande : les deux points 
restant sont la part de l’augmentation de volume 
que conserve toujours l’acier le mieux trempé ; car 
dans d’autres cas, il y a beaucoup de variations 
qui se rattachent aux divers degrés de chaleur des 
chaudes , à l’état du liquide , à la vitesse plus ou 
moins grande de l’immersion, et selon les diverses 
qualités d’aciers purs ou plus ou moins ferrugineux, 
etc., puisque le fer reprend, lui, son volume primi- 
tif comme nous le verrons encore dans certains cas. 

Mais,, mon cher Pierre, vous êtes dans l’erreur: 
si j’étais obligé de tremper sans avoir pu me pro- 
curer de l’eau de pluie , je prendrais la première 
venue, puisque tout ce qui pourrait m’arriver de 
pis serait d’avoir de l’eau qui contiendrait quelques 
corps étrangers, et en si petite quantité que cela 
ne m’arrêterait point dans mes opérations, et je puis 
vous l’assurer pour votre gouverne , si elle était 
malpropre , je la filtrerais à travers un lit de gros 
sable ou de petites pierres et du charbon de bois 
concassé, ou je la ferais bouillir pour lui faire dé- 
poser et évaporer ce qu’elle contiendrait d’impur ; 
mais comme l’on peut dans touts les pays du monde 
ou l’on trempe , se procurer de l’eau ailleurs que 

10 
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dans des mares bourbeuses , j’irais avee quelques 
tonneaux chargés sur une voiture, en chercher où 
j’en trouverais, soit dans une fontaine ou dans un 
ruisseau quelconque où elle coulerait claire et lim- 
pide. Sachez donc enfin, que toutes les eaux pota- 
bles sont bonnes, et qu’on en trouve partout quand 
on veut s’en procurer absolument ; car, ce qui a fait 
dire beaucoup de choses sur les eaux de trempe, 
n’était le plus souvent que du charlatanisme et non 
de la science. Que pour d’autres opérations , telle 
eau soit meilleure qu’une autre, parcequ’elle sera 
plus fraîche , plus vive ou qu’elle contiendra des 
corps étrangers,d’accord;mais, en résumé,touteela 
n’est rien pour nous; car j’ai trempé les mêmes ob- 
jets dans toutes les eaux que j’ai pu essayer sans 
aucune préparation et sans y trouver de différence 
non plus que comparativement après les avoir 
composées. Cependant, comme l’eau de pluie est 
bien facile à se procurer, je l’ai toujours employée 
de préférence. 

49. — Ainsi donc, l’eau que nous avons à com- 
poser est autant pure que possible; elle marque zéro 
au pèse-sel dont je vous parle pour votre gouverne, 
car , comme elle augmentera de poids selon la 
quantité des sels que vous y aurez fait dissoudre , 
cet instrument vous en indiquera les propor- 
tions. 

Vous avez dans la cuve ballonge : 
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Eau de pluie 2,030 litres pesant cnvirnn 2,030 Ml. 
qui ont coûté ensemble 11 f. 00 c. 

Sel marina 38 f. les 100 kil. 425 ki. 161 f. 50c. 

Sel Ammoniac à 350 f. les 100 kil. 85 ki. 297 f. 50c. 

En poids. . . . 2,510 kil. 

Revient en somme .... 470 f. 00 c. 

Vous pensez que l’on devrait mettre plus de sels 
dans l’eau pour la rendre plus lourde ; vous ne son- 
gez donc pas à la loi de saturation qui est plus forte * 
que la volonté de l'homme; ainsi donc le plus grand 
poids que l’on peut donner à l'eau à froid est eu 
rapport avec ce qu’elle peut dissoudre à cette tem- 
pérature et qui est d’un peu plus que le quart de son 
poids naturel; à chaud un peu plus encore; mais après 
quelques jours, cedernier procédé offre un inconvé- 
nient , c’est qu’une partie des sels se recristallise. 
L’eau composée à froid nous suffit; ainsi donc, elle 
se fait dans ces proportions : sels, ensemble 510 kil. 
pour 2,050 kilog. d’eau, dont le quart est de 507 
kilog. 500 grammes; pendant quelques jours vous 
devrez remuer ce mélange deux ou trois fois la jour- 
née jusqu’à ce que les sels soient bien fondus, notam- 
ment le sel ammoniac qui quoique concassé assez 
menu, a besoin de ce temps pour être bien dissous, 
(fondu);, alors vous peserez et devrez trouver 17 
degrés au pèse-sel. 

Voilà votre eau composée: celle de votre ballongc 
vous servira à tremper les grandes limes et autres piè- 
ces, et celle des tonneaux à tremper les petites: vous 
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composerez cette dernière eau d’après les mêmes 
proportions ; chaque tonneau peut contenir 240 li- 
tres qui se diviseront ainsi : 


Eau, 207 litres, en poids environ 
Sel marin à 38 f. les 100 kilog. 
Sel ammoniac à 350 f. les lOOkil. 

207 kilog. revient 
50 kilog. 

. 1 1 kilog. 

1 f. 50 c. 
1 9 f. 00 c. 
38 f. 50 c. 

En poids. 

268 kilog. 


Revient en somme 

59 f. 00 c. 


50. — 11 me reste, maintenant, une recomman- 
dation à vous faire relativement à l’eau de trempe 
de ce genre , c’est de bien veiller à ce qu’il ne s’en 
perde point par la fuite; car , outre cette perte qui 
serait déjà importante , il en résulterait une autre 
également considérable parceque si le poids de cette 
eau était diminué, les objets qu’on y tremperait 
n’auraient pas toute la qualité désirable , eu égard 
à l’infériorité de l’eau commune sur celle composée; 
n’oubliez jamais que cette composition est la seule 
qui convienne à la trempe des limes; que j'en ai ac- 
quis la preuve par les diverses épreuves que j’en ai 
faites, depuis 1824 notamment jusqu’à présent, tant 
sous le rapport des diverses substances dans les- 
quelles on peut tremper, que sous celui des sels et 
des eaux à employer en proportions diverses, etc, 

Mais une preuve matérielle à l’appui de ma re- 
commandation, c’est ce qui arriva de l’eau compo- 
sée dans une ballonge désignée sous le N° 1 et sem- 
blable à la notre: un 16 juin, l’eau était à 17 degrés; 
les limes qu’on y trempait étaient bonnes et de 
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même qualité que celles trempées dans les antres 
vases, dont l’eau portait de 16 à 17 degrés et qu’en 
octobre, même année, je fus obligé de faire cesser 
d’y tremper; parce que depuis quelque lems je re- 
marquais que les limes étaient moins bonnes quecel- 
les trempées dans l'eau des tonneaux ; cela prove- 
nait dece que la ballonge fuyait par suite de sa mau- 
vaise construction, et que, comme d’habitude, l’on 
remplissait avec de l’eau simple, ce qui faisait que 
l’eau en masse ne pesait plus que 13 degrés, et cette 
différence de 4 degrés en moins était suffisante pour 
causer celle qui existait dans la qualité des limes. 

Il est à observer que toutes ces limes avaient été 
fabriquées les unes comme les autres , et de tous 
points de la même manière, chauffées par le même 
trempeur et dans le même four, etc.; mais il trem- 
pait alternativement ou dans la ballonge ou dans les 
tonueaux, et c’està l’essaiage , que jereconnus la dif- 
férence de qualité des unes avec celle des autres; la 
ballongeayantété réparée par un tonnelier plus habile 
que celui qui l'avait fabriquée, quant au fond seule- 
ment qui se trouvait de très peu de chose trop petit, 
l’eau a été rechargée de 16 kilo, de sel ammoniac, qui 
ont suffit pour lui rendre largement son poids qui 
était alors de 19 degrés; toutes les limes qui y ont 
été trempées ensuite, se sont trouvées excellentes ; 
donc que les eaux de trempe,, notamment pour les 
limes, doivent être composées comme, depuis vingt 
ans, j’en avais acquis la conviction. En résumé la dé- 
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pense des sels n’est qu’une première mise de fond, 
qui n'est rien pour un établissement quelconque, eu 
égard au profit qu’on doit en retirer et aux pertes 
qu’on peut éprouver dans le cas contraire; on doit 
d’autant moins hésiter à faire cette dépense que plus 
l’eau vieillit, meilleure elle est, ainsi que les limes 
qu’on y trempe; ce qui provient de ce qu’elles dé- 
posent chacune , au moment de leur immersion, du 
carbone et des sels que contiennent les drogues, ce 
qui entretient et purifie l’eau, et qui en fait augmen- 
ter le poids lorsqu’on y trempe continuellement, 
et que l’évaporation ne se trouve pas dispropor- 
tionnée par un remplissage forcé. 

De ce fait, j’ai donc dû, bien des fois , peser les 
eaux de trempe et en suivre tous les effets. Oui cer- 
tes, je vais vous remettre ces notes d’observations, 
car elle vous serviront de gouverne et de stimulant. 

Le 20 janvier qui suivit la date don t j’ai parlé, l’eau 
de la balonge marquait encoreau pèse-sel 19 degrés, 
le 10 juin, même année, après la trempe d’une très 
grande quantité de carreaux en fer, chauffés en pa- 
quet et qui, dans ce cas. en sortant ne portent point 
avec eux de sel ni de carbone, tant ils sont à nu, 
l’eau ne pesait plus que 18 degrés 50, par suite de 
la grande évaporation et du remplissage forcé, éva- 
poration plus forte que lorsqu’on trempe à la volée 
des dimensions de limes ordinaires qui portent des 
sels et du carbone qu’elles y déposent ; d’après ce 
dernier fait , le 25 juillet , un an plus tard , la 
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même eau , malgré les remplissages ordinaires, 
marquait 19 degrés 50, ce qui prouve de l’augmen- 
tation de poids par le service de l’eau, sans autre 
addition de sels que ceux que dépose la lime au 
moment de son immersion. 

Dans le tonneau N° 2, qui était à gauche du four 
de trempe et aussi rapproché que possible, afin 
que de la sortie du four à l’immersion de la lime, il 
y ait peu d’intervalle et de parcours dans l’air at- 
mosphérique. 

Le 20 octobre, l'eau marquait, 16 degrés 

Le 1 0 juin de l’année suivante, 1 8 degrés 50 

Et le 25 juillet, un an encore après, 20 degrés 50 

Cette augmentation de poids successif a eu lieu, 
parceque l’on a trempé dans ce tonneau beaucoup 
de petites limes, qu’il y a eu peu d’évaporation et 
d’autant plus de sels et de carbone de déposé, qu’on 
ne balaie point ces dimensions, comme on est obligé 
de le faire pour les grandes limes: vous en saurez 
la cause lorsque nous en serons à ce point de l’opé- 
ration de la trempe. 

Dans le tonneau N°3 à droite du même four de 
trempe. 

Le 20 octobre, de 1 7 degrés l’eau ne marquait plus que 1 4 deg. 

LclOjuin de l’année, suivante seulement 13deg50 

Et le 25 juillet, un an après, elle ne marquait plus que 1 3 degrés. 

Cette eau a été d’autant plus épuisée qu’on y trem- 
pait des râpes, dont le corps est très lisse compara- 
tivement aux limes, et que d’un faible coup de ba- 
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laie, tout l’enduit tombe sur l’établi du billot à 
redresser , et non point dans 1 ’eau qui est obligée, 
dans ce cas, de fournir à elle seule la saturation de 
la nouvelle venue par le remplissage, puisqu’il y a 
également évaporation ; conséquemment , il y a di- 
minution de poids sur la masse. C’est aussi ce qui fit 
dire au trempeur , sans que je lui en eusse parlé, 
qu’il s’était aperçu de cette différence, par les dif- 
ficultés plus grandes qu’il éprouvait en y trempant * 
des limes, comparativement à celles qu’il trempait 
dans les autres vases; qu’aussi, il ne s’en servait que 
quand les autres eaux étaient trop échauffées et 
qu’en outre l’acier y travaillait davantage. Telles 
sont les réflexions de l’homme qui était constam- 
ment à l’œuvre, mais qui ne les fit, qu’en me voyant 
peser les eaux qui montraient les différences de 
poids et qui ajouta que cela lui expliquait les cau- 
ses des difficultés plus ou moins grandes qu’il éprou- 
vait dans son travail. Enfin, tout s’accumule pour 
prouver en faveur du degré 17, au moins, que doi- 
vent avoir les eaux de trempe pour être bonnes, et 
que forcer ce degré ne peut être nuisible, surtout 
provenant du service de l’eau. 

Dans le tonneau N° 4 au petit four de trempe pour 
des petites limes. 

Le 20 octobre, l’eau marquait 17 degrés. 

Le 10 juin de l’année suivante, encore .... 17 

Et le 25 juillet, un au après, seulement .... 16 faible. 

Cette différence provenait d’un remplissage for- 
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cé, par suite d’objets trempés qui avaient été chauf- 
fés en paquet; donc par une évaporation sans dé- 
pôt. 

Dans le tonneau N° 5 du même four. 

Le 20 octobre, l'eau marquait . 14 degrés. 

Le 10 juin de l’annce suivante, seulement ... 13 

Et le 25 juillet, un an apres, elle marquait encore . 14 

Cette eau n’a pas été faite d’abord à 17 degrés, 
parce qu’elle était destinée à la trempe de petites 
limes minces, afin qu’il leur reste autant de corps 
que possible, même un peu d’élasticité ; mais le 
dépôt des sels a fini par en rétablir le poids primi- 
tif à 14 degrés. 

Pour terminer sur les divers degrés des eaux 
composées, vous pourrez être bien fixé par celles 
qui le seront même à saturation, tant à froid qu’à 
chaud ; alors vous n’aurez rien à chercher sous ce 
rapport ni sous celui des petites quantités. 

Eau commune, » kilo 500 grammes / 

Sel marin, » » 100 » > < 625 grammes 

Sel ammoniac, » » 25 » » { 

Le 12 décembre, l’eau marquait 17 degrés. J'y 
mis delà limaille d’acier, et 6 jours après, elle ne 
marquait plus que 16 degrés, parce que la limaille 
s’était emparée de la différence pour s’oxyder et 
prendre même la forme du vase par sa réunion. 

Eau de sel ammoniac à saturation et à chaud. 

Il y restait encore du sel cristallisé, ce qui prouve 
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que l’eau refusait d’en dissoudre, d’en prendre da- 
vantage. 

Elle marquait, étant refroidie 11 degrés. 

Quelques jours après, seulement 10 » 

De la limaille d’acier y fut ajoutée et 6 jours 
après, son poids était encore le même, mais la li- 
maille n'était point oxydée. C’est ce qui vous fera 
remarquer que les limes se rouillent moins vite 
dans le baquet qui sert à les recevoir après qu’elles 
sont trempées et lorsqu’elles sortent des tenailles, 
que si l’eau de trempe ne contenait point de sel 
ammoniac en dissolution pour combattre l’action 
du sel marin ; bien que l’eau du baquet soit simple, 
elles rougiraient plus promptement en attendant 
l’opération du décapage. 

Eau de sel marin, à saturation et à chaud. 

Il y restait également du sel en dépôt. 

L’eau marquait le 1 2 décembre 24 degrés 50 

Six j ours après, elle ne marquait plus que 24 t » 

Ces deux eaux à saturation étant mélangées par 
volumes égaux ont donné les résultats suivants : 

Un litre d’eau de sel ammoniac à 10 degrés. 

Un litre de sel marin, à 24 > » 

Ensemble 34 > • 

Ce mélange marquait exactement au pèse-sel 
17 degrés, ce qui est juste le degré que doit avoir au 
* minimum l’eau de trempe. 

Voilà bien vos eaux composées pour la trempe des 
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limes, et dans quelques jours vous pourrez vous en 
servir; mais, avant cela, j’ai encore bien des cho- 
ses à vous expliquer, à vous faire préparer, et qui 
toutes se rattachent à l’opération de la trempe, sur- 
tout pour vous qui devrez savoir vous rendre 
compte, d’une manière exacte et fidèle, de tous 
les points possibles de la fabrication, non seulement 
pour mettre, à l’occasion, la main à l’œuvre, mais 
encore afin d’être capable de former des élèves en 
tous genres et en commençant par un trempeur. 
Mais pour cela, il est indispensable d’avoir exécuté 
manuellement, pour être à même de bien démon- 
trer et n’avoir plus ensuite qu’à surveiller ceux qui, 
faut-il le dire, ne travaillent que mécaniquement, 
et pour lesquels, vous le savez, il n’y a d’autre maî- 
tre que le plus habile. 

51 . — Commençons d’abord par nous rendre 
compte de l’influence des saisons et du tems, selon 
l’état de l’atmosphère, ainsi que des moyens à em- 
ployer pour les combattre, ou, du moins, les effets 
nuisibles qu’ils produisent dans l'opération de la 
trempe, ainsi que sur l’ouvrier-trempeur ; car c’est 
un point très important pour la conservation de la 
santé de celui-ci. 

Les saisons qui conviennent le mieux pour l’opé- 
ration de la trempe sont le printems et l’automne, 
parce qu’alors la chaleur et le froid n’étant pas ex- 
cessifs, ne peuvent trop élever ni baisser la tempé- 
rature de l’eau de trempe, ni incommoder le trem- 
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peur ; mais cependant, il faut bien tremper dans 
tous les tems et dans toutes les saisons. 

Le genre de construction de l’atelier, comme son 
Orient, ne sont point non plus indifférents. Les 
conditions principales à remplir sont: 1° d 'être vaste 
en raison du travail qu’on y doit faire, et des fours et 
fourneaux qu’on doit y construire, et aussi pour 
qu’il puisse contenir les accessoires nécessaires à 
toutes les opérations que l’on doit y faire. 

2° Il ne doit avoir que très-peu d’ouverture, puis- 
qu’il faut que les rayons du soleil n’y pénètrent ja- 
mais, afin qu’on y soit toujours dansune presque obs- 
curité, notamment près des fours de trempe, car 
sans cela, on ne pourrait bien reconnaître les degrés 
des diverses chaudes à donner aux limes et pour 
l’opération de leur immersion ; on ne pourrait non 
plus distinguer les degrés de chaleur des éprouvet- 
tesde recuit et de cémentation. Tout cela, du reste, 
se concilie avec la nécessité de la fraîcheur qui doit 
régner dans l’atelier pour les eaux. On doit encore, 
autant que possible, pouvoir disposer à volonté de 
quelques filets d’eau, à l’aide de robinets placés 
convenablement pour l’économie de ce service. 

3° Il ne doit point y avoir de plancher ; la toiture 
seule doit tout abriter et être disposée pour que la 
fumée et, les vapeurs d'eau puissent s’élever bien au- 
dessus de la tête du trempeur, et pour quelles trou- 
vent issue par la couverture , et en outre, par le 
ventilateur qui, doit être au faîte du toit. 


Digitized by Google 



— 157 - 


4° 11 faudrait, pour bien faire, que les ouvertu- 
res fussent toutes au nord pour l'été et au midi pour 
l’hiver ; elles doivent être garnies de volets à gous- 
set laissant une ouverture par le haut, dans le gen- 
re de ceux des salles de police. Car il faut, par 
tous les moyens, chercher à faciliter la sortie el le 
renouvellement de l’air intérieur, qui contient tou- 
jours beaucoup d’acide carbonique; puisque les 
fours de trempe ne doivent être alimentés qu’avec 
du charbon de bois, et malgré la cheminée d’aspi- 
ration qui se trouve entre les deux linteaux du man- 
teau de la grande hotte de la cheminée, en avant 
de la bouche du four, pour aspirer le plus possible 
ce qui en sort, et qui pourrait être nuisible à 
la santé de l'homme. 

5° La porte d’entrée doit être placée de manière 
qu’en l’ouvrant, le courant d’air ne donne point 
dans la direction des fours de trempe, ni consé- 
quemment des eaux ; car la lime qui en serait frap- 
pée au moment de son immersion , pourrait 
n’avoir que peu ou point de qualité, par l’effet de 
l’oxydation. Aussi, c’est plutôt par une porte inté- 
rieure que par celle donnant en dehors, que doit 
être établi le passage pour le service journalier. 

Mais parmi ces principes , tout ce qu’il y a 
de plus difficile, c’est d’éviter le grand froid et la 
grande chaleur des saisons. !1 faut donc/ pour ob- 
vier à cela, placer le fourneau de recuit dans cet 
atelier, car, par lui-même, d’une part, il ne peut 
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en élever la température à cause de son grand ti- 
rage, et lorsqu’il est bien entretenu d’allure; d’au- 
tre part , les caisses en fonte qu’on en retire 
pleines de limes recuites ou cémentées, et quatre 
ou cinq fois par vingt-quatre heures, offrent l’avan- 
tage de chauffer sans frais l’atelier en les y dépo- 
sant ; mais, en été, on passe les caisses dans une piè- 
ce voisine où la chaleur ne peut être nuisible. Il ne 
faut jamais les placer au dehors, car elles passe- 
raient trop promptement d’une très-haute tempéra- 
ture à une trop basse, ni dans un courant d’air qui 
ferait souffrir les produits qu’elles renferment, par- 
ce qu’ils seraient trop durs pour être travaillés con- 
venablement. On doit encore ouvrir, chaque soir, 
toutes les issues de l’atelier de la trempe, autant 
qu’il est possible, pour que la fraîcheur de la nuit y 
produise tous ses bons effets, et, dès le matin, les 
fermer, de sorte que le ventilateur seul reste ou- 
vert. 

Il sésulte encore un autre avantage de ce que le 
fourneau de recuit se trouve placé dans l’atelier 
de la trempe. Sans doute on pourrait, en hiver, ap- 
porter les caisses dans l’atelier de la trempe, et pla- 
cer le fourneau dans la pièce voisine ; mais aussi on 
perdrait l’avantage dont je voulais vous parler, c’est 
que le chef trempeur peut, sans se déranger nulle- 
ment de son travail, exercer une surveillance con- 
tinuelle sur ce genre d’opération et conséquemment 
sur le chauffeur de ce fourneau, et ces opérations 
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ne sont pas moins importantes que celles de la trem- 
pe; car, du recuit et de la cémentation des limes 
dépend également et primitivement la qualité des 
produits d’une entreprise en ce genre, et elles sont 
d’autant plus importantes.qu’on ne peut y remédier 
en rien à la trempe, si ces premières sont mal fai- 
tes. Mais vous devez encore comprendre que le 
chauffeur de ce fourneau n’est jamais un homme 
aussi éclairé que le trempeur qui doit être capable 
de tout apprécier dans le travail et de connaître 
l’importance qu’il y a pour lui de mener à bonne 
fin ce qui lui est confié. 

Relativement à la saison d’hiver, je vais vous ci- 
ter un fait qui n’est pas sans intérêt. C’était au mois 
de janvier; il avait gelé à 9 degrés centigrades ; le 
fourneau de recuit n’était point en feu etnous avions 
des limes de 50 à 58 centimètres qu’il fallait trem- 
per ; toutes les eaux communes étaient formées en 
glace assez épaisse, mais celles de trempe, étaut 
composées , ne l’étaient nullement. En consé- 
quence , j’ai donc dû faire baisser la tempéra- 
ture de la chaude à laquelle on trempait ordinaire- 
ment ces limes, afin de contre- balancer la différen- 
ce de celle de l’eau, Cela me donna pour résultat 
des limes très-dures et à dents friables. Malgré 
cette précaution , le corps de l’acier fondu était 
énervé, et de légères criques se trouvaient dans 
quelques limes ; il est vrai que cet acier était très- 
carbnré et un peu sec par lui-même, ce qui n’en 
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était que plus mauvais en ce moment. Comme vous 
pouvez le voir, puisque j’en ai conservé un échan- 
tillon, le grain de l’acier, après cette opération, a, 
ainsi que sa couleur, la figure de fonte fine. J’ai donc 
dû, pour obvier à cela, faire chauffer de grossesma- 
quettes ( ou barreaux } de fer, et les promener à 
la surface de l’eau, afin d’en relever la températu- 
re; alors la qualité des limes qui y furent trempées, 
se rapprocha de celles trempées par un tems con- 
venable. Mais vous allez voir le plaisir que l’on a 
de se creuser la tète pour ceux qui ne comprennent 
rien : quelques jours après et à dessein, l’on me fit 
faire un petit voyage; ceux-là ne doutaient de rien, 
et crurent probablement inutiles les précautions 
que j’avais prises et pour lesquelles, d’après eux, 
j’avais apporté trop de précision, puisqu'ils se bâ- 
tèrent, en mon absence, de faire tremper un assez 
grand nombre de ces mêmes limes ; ils les trouvè- 
rent d’autant meilleures qu’elles n’en égrénaient 
que mieux, mais il n’avaient point pris la loupe, ni 
voulu faire le sacrifice d’une lime pour en observer 
le grain après l’avoir cassée, ainsi que pour en voir 
les petites Cl iques qui étaient imperceptibles à l’œil 
nu, puisqu’elles se trouvaient au fond de la taille. 
Donc, pour eux, rien n’était visible, de même que 
le son vibrant ne parvenait pas à leurs oreilles, 
puisque par là encore, ils eussent pu s’apercevoir 
que l’acier en avait moins qu’il ne doit en avoir et 
en conserver, lorsque l’opération de la trempe en a 
été convenablement dirigée. Mais étant rentré, et 
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essayant ces limes, je fis des observations positive#, 
en déruoniranl les fa ai es commises, et malgré toute 
l’impartialité que j’ai dû y apporter, ils ne voulu- 
rent point avoir leur démenti, et expédièrent une 
partie de ces limes; mais aussi, quelque tems après, 
elles sont rentrées honteusement Au magasin on el- 
les sont allées retrouver celles qui vêtaient restées* 
ce qui augmenta d’autant la perte déjà assez ronde 
par elle- môme. Enfin, cette leçon leur a appris et 
prouvé que l’on ne fait jamais impunément mépris 
des principes physiques et chimiques sans qu’il en 
coûte, 

• , i . « 

Par un tems couvert ou de pluie, il se passe 
d’autres faits dont vous devez prendre bonne note: 
ces faits tiennent aux divers changemens qui s’o- 
pèrentdans l’air atmosphérique. Nou, vous êtes dans 
l'erreur, en disant que dans ce cas, l’air est plus 
lourd, quand au contraire il est plus léger, et en voici 
I» preüveï vous sa vez sans doute que la famée est plus 
légère que l’air, car vous avez dû remarquer que 
votre cheminée fume lorsqu il doit pleuvoir ou lors- 
qu’il pleut, et que la fumée se répand clans votre 
chambre et vous incommode; e’est parce qne le 
poids de la fumée et celui de l’air se trouvent pres- 
qu’on équilibre ; mais si le tems vient à s’éclaircir, 
le poids de l’air atmosphérique augmente et presse 
sur la fumée qu'il refoule dans la cheminée, et, au 
môme instant, il ne fume plus dans votre chambre ; 

celle qui s’v trouve, s’élève vers le plafond, vous 

11 
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ouvrez la croisée et vous respirez l’air pur ; la tu niée 
qui vous environnait auparavant, passe au-dessus 
de votre tête avec d’autant plus de vitesse qu’elle 
est pressée, pour se rendre au-dessus de la couche 
d’air qui agit, pour se confondre avec une couche 
supérieure qui est de son poids, et, conjointement 
avec elle, ne plus faire qu’un seul corps qui surnage 
à la surface du premier dans lequel vous êtes, effet 
semblable à celui que produit l’huile qui surnage 
à la surface de l’eau qui est plus lourde que le pre- 
mier de ces corps. Je ne vous parle pas des effets 
des courants d’air ; nous n’en sommes pas là Ce 
que vous devez encore savoir, c’est que le feu brûle 
moins bien dans un tems humide que dans un teins 

Q/W » 

ï>vC • 

J’ai eu lieu de remarquer bien des fois, lorsque 
l’air était, très-léger, que l’eau s’échauffait bien da- 
vantage et plus vile dans un même espace de tems 
proportionnellement, que dans un tems sec et clair; 
que l’atelier était rempli de fumée et de vapeurs, 
que les limes faussaient considérablement, d’autant 
plus que l’eau étant moins pressée par l'air atmos- 
phérique, elle presse moins la lime; enfin, que l’a- 
cier, par ce tems humide ou de pluie, avait le grain 
plus ouvert et qu’il devenait beaucoup moins dur, 
et tout cet ensemble se rattache à l’état de l’air, 
puisque si le tems vient à s’éclaircir, instantanément 
il s’opère un changement en faveur de la qualité des 
produits, comme pour la manière dont se comporte 

i » 
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l’acier et la forme de la lime, tout, du reste, étant 
toujours entre les mains du même trempeur et sans 
autre stimulant ; d’ailleurs, j’en ai fait l’expérience 
par moi -même avant d’en voir les effets chez les 
autres ; mais un observateur peut mieux juger ainsi 
que sur soi même. C’est aussi dans un tems humi- 
de que l’air atmosphérique joue un certain rôle sur 
l’homme, en augmentant les causes d’insuccès no- 
tamment dans l’opération de la trempe des limes ; 
sans doute, c’est bien en dépit de sa volonté, mais 
enfin voici les effets qui sont produits: d'abord, la 
fumée et les vapeurs l'incommodent, il souffre, et 
le physique étant affecté, le moral est conséquem- 
ment malade ; son intelligence devient paresseuse 
et finit par s’engourdir ; l’homme a donc des impa- 
tiences qui le crispent, en voyant que toutes ses li- 
mes vont mal et qu’elles ont moins de qualités, bien 
qu’il se donne plus de soins et de peines ; en vain, 
il fait tousses efforts et redouble d’attention, tout fi- 
nit par de l’entêtement, car vouloir lutter contre la 
puissance des élémens, n’est pas toujours sage, quoi- 
que louable parfois; quand, dans ce cas, tout va fort 
souvent de mal en pis, l’homme alors n’est plus maî- 
tre de lui, son sang étant trop agité. 

*, • * ■ 5 • » ■ 1 

Ainsi donc , lorsqu’il vous arrivera, que le tems 
ne sera point favorable pour la trempe de certains 
genres de limes, notamment en demi-rondes, qui 
sont les plus difficiles à réussir dans un tems sem- 
blable, vous devrez ne pas pousser trop loin votre 

I r 
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persévérance; vous pourrez prendre d’autres limes 
qui so tourmentent très peu, telles que des rondes, 
des carrées, des tiers-points etplates, plutôt que de 
vous exposer à faire des perles considérables; vous 
pourrez toujours reprendre cesmêrnes limes le lende- 
main, mais avec calme et sans autres appréhensions; 
vous pourrez alors vous trouver tout surpris de les 
voir se conduire aussi bien que possible. Mais s’il 
n’en était pas ainsi , vous devrez encore avoir re- 
cours aux genres qui travaillent moins sous les mê- 
mes influences et qui sont toujours plus nombreux 
en production, car, malgré tout ce que peut éprou- 
ver le trempeur, par le besoin d’ouvrir portes et 
fenêtres pour se débarrasser de la fumée qui l'in- 
commode, comme les courants d'air sont préjudicia- 
bles à la lime qu’il trempe, il est donc dans l’obli- 
gation de s’en abstenir. Cependant , soyez tran- 
quille quant à la santé de l'homme , nous aurons 
des moyens pour le garautir de certains effets nui- 
«blés, car les sciences sont venues à notre secours. 

•t ■ .. ; : ■ 

52. — Vous devez encore bien connaître,, à l’a- 
vance, toutes les causes qui occasionnent des rebuts, 
à la trempe , elles sont en très-grand nombre et 
c’est ce qui rend cette opération si difficile pour 
tous objets, mais notamment pour les limes, car la 
trempe de ces dernières ne peut se renouveler com- 
me celle de beaucoup d’autres instrument de vais 
donc vous énumérer les principales causes; ce qui 
devra vous suffire pour être bien sur vos gardes, 
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tant sous le rapport des limes que sous Celui de 
tous outils et instruments quelconques, car, n’ou- 
bliez pas que ce sont toujours les mêmes causes 
qui produisent les mêmes effets. 

La lime en acier corroyé quelque soit sou genre 
se fausse beaucoup à la trempe, quand l’acier n’eo 
est pas bien homogène ( d’égale qualité ), car, on 
ne peut en la forgeant et la prenant à la barre, en 
faire disparaître les inégalités des parties plus ou 
moins ferrugineuses ou carburées. Mais il y a plus, 
c’est que le trempeur ne peut plus reconnaître les 
divers degrés de qualité qu’a l’acier d’une même 
nature , qui lui est remis sous la forme de limes 
qu’il reçoit toutes très droites de redressage avant 
la trempe; aussi quels que soit les soins qu’il y ap- 
porte, il a toujours beaucoup de ces limes faussées 
par suite du manque de qualité de l'acier, puisque 
la partie ferrugineuse dans cette Opération ne fait 
jamais le même travail que l’acier; en effet le fer 
reprend son premier volume et son même ordre 
d'arrangement, quand l’acier conserve environ un 
bon tiers du volume qu’il a pris au four de trempe 
par l’effet de la dilatation , comme il est dit au N° 
45 ; mais très souvent dans cette circonstance le 
trempeur pense qu’en retrempant sa lime il l’ob- 
tiendra plus droiie, quand, la plupart du teins, elle 
se courbe encore beaucoup plus; elle reste quelque- 
fois même sous le cintre donné au maillet, ou fait 
un double travail dans le Sens contraire à cekri que 
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Ton attendait. Dans cette circonstance , le fer joue 
toujours le même rôle pour sa retraiie , et acquiert 
d'autant plus de force, que l’acier en perd par une 
deuxième chauffe , tout en augmentant encore de 
volume, conséquement son grain en est plus ouvert 
et cassant ; donc que retremper la lime, c’est s’en- 
lever l’avantage du redressage après la trempe, 
pour la majeure partie des limes retrempées, puis- 
que l’acier n’aura plus assez de corps pour résister 
à cette opération, et quoiqu’on soit certain à l’avance 
qu’on fait un rebut, ou une lime de qualité bien in- 
férieure. 

Relativement aux cintres à donner aux divers 
genres de limes ; du plus ou moins d’habileté du 
trempeur, il peut résulter plus ou moins de rebuts, 
et si notamment les limes ont été bien fabriquées, le 
trempeur habile en a très peu , et presque toutes 
celles faussées sont réparables d’un seul coup de 
presse , comme nous le verrons dans l’un et l’autre 
cas en trempant. 

Les coups de feux, en ce qui dépend seulement 
du trempeur, occasionnent beaucoup de rebuts, s’il 
n’est pas soigneux et quand même l’acier et la fabri- 
cation de l’objet seraient des plus parfaits; car, de 
l’uniformité de la chaleur donnée à la lime comme 
à tous autres objets, dépend le succès de la trempe, 
ces objets étant tous d’ailleurs dans les conditions 
convenables, pour qu’il en soit ainsi ; si au contraire 
la lime est plus chaude dans un endroit que dans- 
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un autre , alors les deux parties ne peuvent donc 
être d’égale qualité ; que l’une soit bien au degré 
voulu et même que ce soient les quatre cinquièmes 
de la lime, elle sera encore un rebut, tout comme si 
l’ensemble eut été mal chauffé. Admettez mainte- 
nant , que les deux degrés de chaleur ne soient con- 
venables ni l’un ni l’autre quoiqu’ils approchent de 
l’être, le travail de l'immersion n’eu sera'pas moins 
irrégulier et celui de l’acier de même ; donc que 
cette lime tout en pouvant être livrée au consom- f 
mateur n’en fera pas moins mauvais usage, malgré 
que dans ce cas, on aura pris toutes les précautions 
possibles, afin que la différence soit peu sensible. 

Une lime qui est chauffée bien uniformément, 
mais aune température trop élevée, quelle que soit 
sa difformité sortant de l’eau, ne doit jamais être re- 
trempée, parce que l’on ne pourrait plus en tirer au- 
cun parti à l’usage; et dans tous les cas, lorsqu’une 
lime est susceptible d’être redressée , l’on ne doit 
pas encore la retremper , cav les frais de trempe 
sont beaucoup plus élevés que ceux du redressage 
après la trempe; la lime en a plus de qualité et on 
nes’expose pas à la perdre totalement sans ressour- 
ces, si l’on ne réussit pas à la guérir puisque c’est trop 
chanceux. 

Les limes en acier de cémentation peuvent avoir 
les mêmes défauts capables de causer des rebuts, 
que celles en acier corroyé, par suite de l'arrange- 
ment des parties carburées qui peuvent être plus ou 
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moins en ordre; par ia raison que le fer lui-mèine 
était plus ou moins régulier dans ses parties ner- 
veuses ou grenues, comme vous le savez déjà , et 
parce que l’un ou l’autre peut être plus ou moins 
rapproché de l’état d’acier , de fonte, ou d’acier- 
bâtard, ou encore parce qu’une partie ferrugineuse 
est au centre: tout cela suffit pour causer des tour- 
mens à la lime au moment de sa chauffe et de son 
immersion, et pour qu'elle travaille considérable- 
ment. Ainsi donc, par tous ces motifs, quand, du 
reste, tous les principes ont etc suivis à la trempe, 
il est important de ne jamais retremper la lime en 
acier de cémentation. 

Les pailles qui se trouvent dans l’acier occasion- 
nent des rebuts en trempant tous les objets en gé- 
néral ; une paille légère peut bien ne pas faire faus- 
ser la lime, mais elle n’en est pas moins un rebut, 
car c’est une dégradation; si l’acier est fendu, l’eau 
s’y insinue, le tourmente, le fait ouvrir et quelque- 
fois éclater avec bruit, ce qui peut arriver instanta- 
nément ou au bout de quelques heures, soit qu'on* 
le laisse dans l’eau pendant tout ce tems, soit après 
qu’on l’en a sorti et laissé bien refroidir. 

Je vais vous citer un fait qui a quelque rapport 
avec les effets qui nous occupent et qui est assez 
extraordinaire, puisque c’est le seul en ce genre, de- 
puis 50 ans, qui me soit arrivé, quoique ne dépen- 
dant pas de pailles ni de fentes dans l’acier , mais 
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ayant dû fabriquer des carreaux en acier de cé- 
mentation au moment d’une exposition nationale, 
après les avoir trempés, je les rentrai en magasin 
où je lis mon choix, y laissant les autres sur une 
table, en attendant leur empaillage. Mais deux ou 
trois jours après, étant très attentivement occupé à 
préparer le cadre des limes d’exposition, j'entendis 
cliquer et sonner quelque chose, comme si l’on 
avait frappé sur une barre d’acier; je regardai et 
cherchai ce qui avait produit cet effet : ce n’était 
rien moins que des angles de deux carreaux qui 
s’en étaient détachés, dans la longueur de 10 à 12 
centimètres et sur 10 à 15 millimètres de largeur, 
eide chaque côté de l’angle droit. Les parties à 
grains étaient belles, concaves et d’une forme à 
laisser les contre-parties des carreaux faiblement 
arrondies. Ces morceaux détachés ont été trouvés 
à la distance d’un mètre à un mètre 50 centimètres 
des carreaux qui avaient été également déplacés de 
l’ordre dans lequel ils avaient été placés aupara- 
vant. Voilà donc eucore un des effets de la dilata- 
tion des nioilécules, par suite de l'inégalité de la 
répartition du carbone dans l’acier de cémentation, 
restant surtout en gros calibre. Ces parties étaient 
sans doute de fer à grain de nature fonte; en outre, 
l’acier avait été très-fatigué dans sa fabrication par 
l’étirage en barres, ainsi que par sa transformation 
en limes, mais plus encore par la trempe où les an- 
gles sont réfroidis et saisis les premiers. Ce sont en- 
core les parties ferrugineuses qui auront produit 
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cet effet sur celles à grain , en ce qu’elles ne sont ja- 
mais d’accord poursuivre la même marche de dila- 
tation qui a dû être occasionnée par leur exposi- 
tion sur cette table et en face d'uue croisée, à travers 
laquelle le soleil est venu probablement lesmettre en 
émoi. Aussi vous ne devrez jamais faire de carreaux 
en acier de cémentation ; les rebuts sont trop nom- 
breux. Vous pourrez les fabriquer en acier naturel 
ou fondu ; mais en fer, on peut en obtenir d’excel- 
lents ; du reste, je vous en ferai faire, et vous pour- 
rez en juger par vous-même. 

Tous les objets fabriqués, comme les limes, en 
acier fondu, donnent très-peu, pour ne pas dire 
point de rebuts, lorsque toutefois les principes de 
fabrication sont bien observés, ainsi que l'opération 
de la trempe, à moins que l’acier n’en soit mauvais; 
ce qui peut occasionner des rebuts dans les outils 
en acier fondu, c’est lorsqu’il est trop sec ou trop 
mou. Les limes faites avec de l’acier trop sec, sor- 
tent très-droites de la trempe, par suite de la 
grande homogénilé et de la régularité de la chaleur 
donnée à la lime, comme aussi de la stricte obser- 
vation des principes de l’immersion; mais cet acier 
n’ayant presque point de corps, la lime casse très- 
facilement en s’en servant, la dent en est friable, 
comme serait celle d’une lime en acier fondu de 
première qualité qui aurait été trop chauffée. Donc, 
l’acier sec cause des rebuts et doit être écarté de la 
fabrication des outils. L’acier trop mou se rapproche 
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plus des aciers ordinaires, bien que plus homogène; 
iLa du corps, mais il a comme eux l’inconvénient 
de se fausser à la trempe, quoiqu’il ait plus d’uni- 
formité dans son grain : il a toujours, en principes, 
des parties ferrugineuses qui ne sont pas absolument 
et uniformément réparties, par l’effet, comme vous 
le savez, des différents degrés de chaleur auxquels 
les parties plus ou moins carburées peuvent être mi- 
ses en état de liquéfaction, de fusion au maximum; 
c’est là ce qui fait qu’à la trempe il s’opère en lui 
un travail plus fort que dans l’acier fondu de pre- 
mière qualité. Ainsi donc, encore des causes de re- 
but, faute d'un bon choix dans les matières premiè- 
res; c’est, d’ailleurs, ce qui arrive dans toutes les fa- 
brications possibles. Au surplus, avec cet acier trop 
mou, la lime n’aurait jamais assez de qualité comme 
lime d’acier fondu, par rapport à son prix qui est 
plus élevé que celui d’une lime faite en acier ordi- 
naire. 

De la forge des limes il peut en résulter des re- 
buts à latrerope et sous beaucoup de rapports : 1° 
si l’acier y est chauffé trop de fois, si les chaudes y 
sont données à des températures trop élevées d’après 
les qualités respectives des aciers, il y aura toujours 
des rebuts, quand même, du reste, tout en fabrica- 
tion serait parfaitement observé , car de toutes les 
fautes commises dans la fabrication des limes, peu 
sont réparables. 

2° Des limes non étampées et entièrement for- 
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gées au marteau , les rebuts proviennent de ce que 
la lime aura été plus martelée d’un coté que de 
l’autre ; de ce que fort souvent , pour gagner du 
teins, le forgeron aura redressé la lime tant sur le 
plat que sur le champ , par l’effet d'un porte-à- 
faux, plutôt que de la redresser, en allongeant les 
parties les plus courtes et en les parant , car, il est 
très rare qu’une lime fausse à la trempe d’une ma- 
nière notable, lorsqu’elle a été bien forgée en obser* 
vant tous les principes , à moins que cela ne pro- 
vienne du vice de la matière. 

3° Dans les limes étampées il ne peut y avoir de 
vices de forge, pour causer des rebuts à la trempe, 
à moins que le forgeron n’ait encore redressé là 
lime en porte-à-faux et sur champ seulement; mais 
pour cela, il faut qu’il ait du reste bien calibré; car, 
dans le cas contraire , les formes ne filent pas par- 
faitement bien: il y a des parties plus fortes ou 
plus minces qu’elles ne doivent être; ou encore à 
moins que l’étampe du corps et celle delà pointe, ne 
soient pas exactement en rapport de proportion»; 
dès lors, dans ces genres de limes, les rebuts seront 
beaucoup plus nombreux que dans tous les autres* 
bien que par leurs formes particulières il y ail déjà 
la cause pour qu’il y en ait davantage , et sans qu’il 
y ail vice de forme. 

Les rebuts occasionnés par le recuit des limes 
mal opéré peuvent être très considérables, et quel- 
que fois même de la presque totalité d’une fabrrea- 


Digitized by Google 



- 173 - 


tiou , quand loat du reste serait exécuté par le* 
hommes les plus habiles.- Si, par exemple, l’on re- 
cuit à découvert, c’est-à-dire, à l'air libre de frapper 
sur les produits durant l’opération, alors, les limes 
sont entièrement couvertes d’une couche épaisse 
d’oxyde , qui s’écaille à froid , et sous laquelle se 
forme une autre couche ferrugineuse par suite du 
carbone qui se trouve enlevé à l’acier dans ce genre 
de recuit, outre la porLionque l’acier perd toujours 
à la forge dans sa partie extérieure seulement. C’est 
donc de celle couche ferrugineuse , que se trouve 
formée la superficie ou la fleur de la taille, et si bien 
limée que soit la lime, ce vice du recuit se fait tou- 
jours sentir. 11 en résulte, en outre, que des pointes 
et des queues de limes cassent entre les mains du 
planeur, du limeur, du tailleur et du redresseur 
avant la trempe , tant l’acier en est énervé par la 
chaleur qui à produit d’autant plus d’effets nuisi- 
bles , que le courant d’air y a trouvé de passages 
plus larges , pour y former plus d’oxyde et quel- 
quefois même pour les brûler. Anssi , quels que 
soient les soins qu’on apporte à ce genre de recuit, 
en admettant même qu’il soit bien moins imparfait, 
les mêmes causes produisent toujours les mêmes 
effets; de manière que les limes se faussent plus 
que toutes les autres, qui seraient recuites convena- 
blement. Ce qu’il y a encore, c’est qu’elles ne sont 
jamais que de qualité bien inférieure. Du reste, je 
vous ferai recuire par principes, et d’une manière 
très économique , tout eu vous assurant des limes 
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d'excellentes qualités, et presque sans rebuts à la 
trempe. 

Le planage étant mal exécuté , peut occasionner 
beaucoup de rebuts à la trempe, c’est-à-dire, si le 
limeur n’observe pas les principes de l’étirage des 
pores les plus courts, comme le forgeron, plutôt que 
d’opérer par un porte-à-faux, car les limes redres- 
sées ainsi à la forge reprennent leur cintre mollécu- 
laire à la chaleur du recuit ; si encore le planeur 
martelle trop et inutilement la lime, alors louts les 
calculs et les observations de principes de la part du 
trempeur , sont en pure perte, et il en résulte con- 
sidérablement de rebuts. Si, encore le limeur ne 
lime pas bien à fond les dos de demi- ronde, pour 
en enlever tout et plus que l’oxyde, il y aura beau- 
coup de rebuts par suite du manque de qualité de 
cette partie de la lime. 

Si la taille des limes est mal exécutée, il peut en 
résulter des rebuts à la trempe, sans que le trem- 
peur puisse les parer; par exemple, si le premier 
côté de la lime a été taillé à nu, sans plaque sur le 
tas ; s’il y a eu changement de ciseaux pour l’un ou 
l’autre côté des deux plats en première taille, et si 
l’un des ciseaux se trouvait d’un angle de biseau 
plus ouvert ou plus fermé, plus ou moins arrondi 
du bout du tranchant sur la pierre à l’huile, c’est-à- 
dire, si la ciseau plus court de biseau a ouvert la 
taille sans l'approfondir, parce qu’il aura étiré les 
pores de la matière plus que le ciseau plus allongé 
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de biseau plus lin et sous la même percussion, lors- 
que ce dernier coupera la matière et l’allongera 
moins. Les doubles coups, c’est à dire, lorsqu’une 
dent est laite sur la lime, dans n’importe quelle 
partie, si le ciseau y retombe et si le tailleur frappe 
un coup semblable au premier, pensant faire la 
dent qui doit faire Suite ; ces doubles-coups occa- 
sionnent encore des rebuts à la trempe, et quelque- 
fois la lime casse à cette place entre les mains du 
redresseur, soit avant, soit après la trempe. A la 
deuxième taille ou croisé, il peut encore en être de 
même sous ce rapport, car souvent les premiers 
doubles-coups en font faire d'autres ou des coups 
croisés. L’irrégularité du grain de la taille peut oc- 
sionner des rebuts à la trempe, par la raison qu’un 
côté de la lime sera plus rude que l’autre, ce qui 
cause également le dérangement des mollécules et 
des forces de l’acier. Si le tailleur ne nettoie pas 
bien la lime du plomb ou du zinc qui reste dans le 
dernier côté taillé, ce plomb ou ce zinc étant chauffé 
avec elle, amollit la fleur de la dent et noircit cette 
partie qui eu devient mauvaise. Aussi on doit , de 
préférence, se servir de plaques d’étain pour tailler 
dessus, car l’étain a plus de corps et empâte moins 
la taille. Le plomb et le zinc produisent un tel effet 
dans ce cas, que le côté opposé qui est le dernier 
croisé, se trouve être d'excellente qualité, tandis 
que l’autre est mauvais. Quelquefois aussi, le tail- 
leur n’ayant pas eu le f-oin de changer la plaque en 
tems utile, la dent perce et porte sur lo tas où elle 
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s’y refoule. C’est doue encore un cas de rebuts. 

Si le redressage avant la trempe est mal exécuté, 
il peut en résulter d'autant plus de limes faussées, 
que le trempeur doit se persuader qu’on les lui livre 
droites. Alors, considérant toutes les déviations à 
la ligne droite comme étant produites par la dila- 
tation sur laquelle il porte toute son attention lors- 
que sa lime est au four, il en résolieqne tous ses 
calculs sont faux, aussi bien que ceux qui concer- 
nent l’immersion. 

De 1’ immersion des limes moins bieri observée, 
il en résulte des rebuts complets par le manque de 
qualité, et d’autres limes qui se trouvent faussées 
quand elle auraient dû être droites. C’est pourquoi 
l’on ne peut trop faire de recommancfatiorts au 
trempeur, pour qu’il porte une stricte a ifèntion au de- 
gré de chaleur qu’a la lime au moment de l’immer- 
sion ( de la plonger à l’eau ), à la qualité de l’acier 
et aux divers genres et dimensions des limes qui 
exigent des ihotrvenrens plus on moins accélérés, 
commcvous le verrez bientôt en vous rtiettarttià FœU- 
vre. L’immersion des limes- ne doit avoir lieu , dans 
tous les cas, que une à une et le moins vite possible» 
selon que la chaleur de la lime le permet, pour 
qu’elle ait de la qualité : si, par exemple, on y met 
trop de vitesse, Feau bouillonne plus qu’elle ne le 
doit autour de la lime qui en ser a d'autant moins 
dure, et, en admettant qu’il n’y ait point d’autre 
cause, celle-là suffirait pour ia faire fausser ; et il 
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en sera encore de même, si l’on ne descend pas la 
lime «à l’eau très perpendiculairement; en sortant 
trop vile la lime de l’eau cela peut encore occasion- 
ner des rebuts, car le centre sur la largeur n'étant 
pasencore sufisamment refroidi, la iiinene peut avoir 
toute la dureté nécessaire ; les angles pourraient 
égréner convenablement, quand le plat sur toute la 
longueur du ventre notamment, ou par place, pour- 
raitblanchir en s’en servant. Le trempeur ne commet 
ordinairement cette faute que parce qu’il veut trop 
promptement rentenailler une autre lime et l’enfour- 
ner, afin de pouvoir soigner celles qui sont dans le 
four;ilpeut, en sortant sa lime de l’eau, s’en aperce- 
voir lorsque cela lui arrive, cari la partie non refroi- 
die, l’eau s’y trouve en ébullition, ou seulementplus 
sèche que tout le reste de la lime, qui, étant déca- 
pée, indique celte place, par une teinte noirâtre 
qu’elle conserve toujours, et quelquefois les quatre 
cinquièmes du plat de la lime égrènent et sont d’un 
gris cendré , ce qui convient ; mais le cinquième 
restant manque de qualité et la lime est entière- 
ment en rebut. 

Vous devez observer aussi le dépouillement qui 
a lieu au moment de l'immersion et les causes qui 
l’occasionnent plus ou moins et qui sont les suivantes: 
1° l’acier très homogène et carburé se dépouille 
parfaitement bien ; 2° plus la chaleur de la pièce 
trempée a été élevée , plus elle se dépouille, mais 
aussi moins elle a de qualité, donc il est très dau- 

12 
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gereux de l’obtenir à ce prix ; 5° plus la substance 
dans laquelle on plonge l’objet est à basse tempé- 
rature, plus il se dépouille ; 4° plus l’immersion 
est prompte , plus il y a de dépouillement , mais 
aussi que de graves inconvéniensn’en résulte t-il pas? 
5° de la composition des drogues d’enduit des piè- 
ces à tremper dépend le dépouillement plus ou 
moins grand ; 6° plus la température des chaudes 
a été élevée en forgeant l’acier,moins il se dépouille 
à la trempe, puisqu’il a perdu d’autant plus de son 
carbone ; 7 ° plus on ajoute de suie au poussier de 
charbon de bois, pour garnir et entourer les pièces 
en les encaissant, soit pour les recuire soit pour les 
cémenter, plus elles se dépouillent , et moins elles 
montrent de taches noirâtres à la trempe à la volée, 
puisqu’on ne les en a carburées que d’avantage par 
cette espèce de cémentation superficielle ; 8° plus 
toutes espèces de pièces ou limes ont été bien finies, 
bien adoucies à la lime, plus elles se dépouillent, et 
plus elles sont blanches, plus aussi leurs qualités de 
trempe augmentent. 

Enfin, de la possibilité comme de l’économie du 
redressage des limes après la trempe il résulte : 

1° l'avantage de pouvoir les livrer toujours très • 
droites aux consommateurs ; 2° ce qui doit encore 
suffire au trempeur si habile qu’il soit, pour ne de- 
voir s’occuper d’autre chose sous ce rapport, que 
de la qualité à donner à la lime et de l’obtenir en 
une seule et première chauffe, aussi droite que pos- 
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sible; car, il ne peut entièrement éviter les rebuts 
en raison des innombrables causes qui peuvent les 
occasionner, et qu’il n’est pas en son pouvoir de pa- 
rer , puisque fort souvent, elles lui sont inconnues 
par le motif qu’il n’a pas lui-même fabriqué la lime 
en tous points et qu’elle peut le tromper sous les 
plus belles apparences, 

53. — Oui, mon cher Pierre, vous avez bien rai- 
son déconsidérer qu’un bon trompeur est loinjd’êlre 
un ouvrier ordinaire pour une entreprise quelcon- 
que, où tous les produits doivent lui passer par les 
mains; car, d’après les leçons qui précèdent , vous 
voyez qu’au contraire c’est un homme très précieux, 
puisqu’il tient entre ses mains tout l'avenir et la 
prospérité de l’entreprise à laquelle il appartient ; 
c’est aussi par ces motifs, que je vais vous entretenir 
desremarques que j’ai eu occasion de faire sous 
beaucoup de rapports, et cela vous servira de gou- 
verne pour en choisir un alin de le former en même 
tems que je vous montrerai , pour qu’il trempecon- 
linuellement , et vous le surveillerez ensuite ; ce 
sera donc deux hommes à formel 1 ensemble pour 
le travail mécanique , etc.; cet homme remplira 
d’abord le rôle de l'enfant chauffeur, et tout en se 
familiarisant à ce travail, il aura à s’occuper de la 
préparations des drogues, etc.; pour que lui, à son 
tour, puisse se former un second. 

1° 11 faut que cet homme soit d’une bonne cons- 
titution, d’une moralité pure, d’une humeur égale 
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autant que possible; qu'il soit d’un caractère froid 
et réfléchi; très agile et intelligent; qu’il sache lire 
et écrire; que, par goût, il soit économe et qu’il ait 
de l’esprit d’ordre; qu’il soit susceptible par carac- 
tère et par sa position , de s’attacher aux intérêts 
qui lui seront confiés ; mais il faut aussi que par 
son salaire, il soit mis à l’abri du besoin, ainsi que 
de toutes les inquiétudes qui peuvent démoraliser 
un honnête père de famille, si l’on n’a pas le soin 
de s’en occuper tant pour le présent que pour l’ave- 
nir. Du reste, c’est dans nos intérêts communs qu’il 
doit en etre ainsi. 

2° Les remarques que j’ai faites et qui peuvent 
conduire à tout concilier tout en faisant un homme 
heureux, sont les suivantes, relativement aux états 
qu’avaient les trempeurs que j’ai formés. 

Les serruriers avaient le défaut de trop chauffer, 
ce qui est un très-grand vice pour un trempeur ; 
cela tient à ce qu’ils ont l’hahilude de chauffer le 
fer qui généralement se travaille à des températures 
beaucoup plus élevées que l’acier. Alors donc, ils 
n’ofl’rent qu’un seul avantage, c’est qu’ils sont fami- 
liarisés au maniement des tenailles. 

Les couteliers offrent plus d’avantages que les 
serruriers, parce qu’ils ont l’habitude de travailler 
l’acier et qu’ils savent qu’en le trempant mal, leur 
ouvrage est perdu. Mais on n’a pas à choisir parmi 
les maîtres ni parmi les ouvriers les plus habiles, il 
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faut avoir recours aux ouvriers ordinaires dont, en 
général, les connaissances se bornent à la pointe 
d’un couteau très- commun. 

J’ai pris des hommes de peine, des manœuvres 
enfin, parmi ceux que j’occupais comme chauffeurs 
aux fourneaux de recuit ou de cémentation; ils 
avaient une teinture de la fabrication des limes, 
parce qu’ils étaient continuellement en contact avec 
les ouvriers de cette partie, par suite de leurs occu- 
pations qui les portaient dans les ateliers et maga- 
sins. 

Avec les premiers j’avais des frais à faire pour 
les mettre au courant, et des pertes à supporter, 
pertes qui devenaient plus fortes encore, lorsqu’ils 
se pensaient pl os capables qu’ils ne l’étaient réelle- 
ment. Ils étaient difficiles à contenter, parce que 
le travail de la trempe est uniforme et avait pour 
eux moins de charmes que leur état primitif dont 
les travaux sont fort variés ainsi que les attitudes 
des ouvriers; il fallait leur donner de plus fortes 
journées qu’ils ne gagnaient en réalité, et, en ou- 
tre, à la moindre contrariété qu’ils pouvaient éprou- 
ver, de quelque nature qu’elle soit, preste , les 
voilà partis pour reprendre leur état qui leur plaît 
davantage. Alors tous les sacrifices qu’on a faits 
sont en pure perte pour l’établissement, et il faut 
recommencer sur de nouveaux frais. 

• » . ♦ • i . **i » 1 . 

D’après toutes ces considérations, j’ai du prendre 
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des hommes désireux de se créer un avenir par 
leur propre esprit de conservation. En conséquence, 
c’est parmi les manœuvres que je choisissais mes 
hommes pour en faire des trempeurs, et je puis 
même vous assurer que les frais en général étaient 
bien moindres qu’avec ceux qui avaient d’abord 
d’autres états, et vous allez en comprendre les mo- 
tifs. J’avais, il est vrai, à leur apprendre à manier 
les tenailles et le maillet, ce que savaient déjà les 
autres, mais, comme à tous, je devais leur fairecon- 
naître les divers degrés de chaleur auxquels ils de- 
vaient tremper, et, comme ils n’en connaissaient pas 
d’autres, j’avais la garantie qu'ils n’y pourraient 
rien mettre de leur crû; qu’ils y Rapporteraient bien 
plus d’attention, et que, d’ailleurs, ils observeraient 
mieux tous les principes. D’un autre côté, ils ap- 
prenaient un état et obtenaient une journée plus for- 
te que celle de manœuvre, et qui augmentait à pro- 
portion de leur habileté, ce 'qui était pour eux un 
levier puissant. Je me les attachais donc parce qu’ils 
étaient heureux et plus encore parce qu’ils avaient 
des salaires raisonnables, tant pour eux qui ne se 
souciaient plus de reprendre leur place dans les 
rangs des manœuvras, que pour les revients en fa- 
brication et la sécurité des intérêts généraux d’une 
entreprise. 

C’est aussi ce qui me porte à vous autoriser, en 
faveur de celui dont vous devez faire le choix et 
que vous devrez prendre dans cette classe d’hom- 
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mes, à lui offrir en plus de sa journée, quel qu’en 
soit le prix, une part d’avantages, à proportion de 
de ce qu’il y aura moins de rebuts de trempe por- 
tés au compte de son four, à la fin de chaque mois ; 
vous aurez pour cela la balance en perte sur le 
compte des rebuts qui fait partie de la comptabilité 
et qui doit être tenue très-régulièrement, puisque 
ce compte n’est rien moins que la boussole de fa- 
brication. Je vous donnerai, à cet effet, le chiffre 
de cette part que j’éleverai assez pour que ce trem- 
peur ait toujours en caisse une réserve suffisante 
pour le soulager en cas de maladie et pour qu’il 
puisse vivre heureux sur ses vieux jours, car il l’au- 
ra bien gagné, et moi j’aurai gagné davantage en- 
core en ayant par ce moyen beaucoup moins de re- 
buts de trempe à la fin de chaque mois ; bien plus, 
en lui donnant une part dans l’économie des pertes 
qu’il m’évitera, mes produits, en général, seront 
beaucoup meilleurs; pour avoir su enfin le placer 
chez moi, et le faire travailler en quelque sorte pour 
son propre compte, j’obtiendrai encore un autre 
avantage, c’est de n’avoir que très-peu de surveil' 
lance à exercer et de pouvoir compter sur un ser- 
viteur zélé et dévoué. Oui, ce sont là les engage- 
gemens les plus solides et les plus durables qui , 
puissent exister entre le maître et les travailleurs. 
Mais, mon cher, vous êtes complètement dans l’er- 
reur eu pensant que c’est de la philantropie de ma 
part; c’est, au contraire, un raffinement de spécu- 
lation: elle est louable et voilà tout. Car, faites 
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donc attention que, d’après les effets qui en résul • 
teront, vous nie trouverez plus avare que ceux qui 
perdent tout parce qu’ils ne veuillent rien donner. 

Vous me dites qu’en mettant ie trempeur à la 
lâche, cela produirait le même effet, parce qu’on 
ne lui paierait que eequi serait bien trempé: vous 
vous trompez, car, pour moi les rebuis seraient 
[dus nombreux, et il existerait des débats sans fin 
occasionnés par rapport à la qualité. I)u reste, j’ai 
usé de tous les moyens, et je suis bien convaincu 
que ce travail doit toujours être fait à la journée, et 
je connais aussi les avantages à retirer du moyen 
dont nous allons faire usage, comme étant le seul 
stimulant capable de tout conduire à bonne lin. 

Une chose encore qui doit être bien observée par 
le trempeur consciencieux, c’est de garder le si- 
lence pendant tout le teins qu’il a des limes au four 
de trempe, et vous allez pouvoir en reconnaître la 
haute important* par des (ails qui viendront à l'ap- 
pui de mes paroles : le trempeur ne doit être dis- 
trait d’aucune manière; pas môme par une question 
qui lui serait adressée par un chef, non plus que 
par une conversation que d’autres tiendraient dans 
le même atelier, à moins que le trempeur ne soit 
sourd; c’est à ce point, que toutes les fois qu’il s’é- 
carte de ce principe il est facile de s’en apercevoir à 
l’essayage des limes qui ont d’autant moins de qua- 
lité; aussi, lorsque vous serez à tremper, si quel- 
qu’un vient vous adresser la parole, ne répondez 
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jamais qu’après avoir trempé toutes les limes qui 
seront au four, et cela parce qu’il ne faut y laisser 
une lime que quelques secondes de plus pour qu’el- 
le soit, trop chauffée ou qu’elle le soit mal. Cette 
lime peut avoir une valeur depuis 25 centimes jus- 
qu’à 10 francs; mais, il faut considérer, en outre, 
que, dans ce genre de travail, il y a toujours au 
four au moins deux limes qui peuvent être perdues 
par ce seul fait, et la troisième à l’immersion, car 
la lime a toute sa valeur , lorsqu’elle arrive entre 
les mains du trempeur. C’est par suite de ce principe 
que depuis longues années je ne leur adressais 
jamais la parole que pour leur dire : attention, si je 
m'apercevais que quelques principes n’étaient pas 
observés, ou le root : achevez , lorsque j’avais à leur 
dire autre chose ; alors j’attendais en observateur 
silencieux, qu’ils eussent vidé leur four. Aussi.de 
cette manière d’observer moi- même ce que j’exi- 
geais des autres, il en est résulté un proverbe tant 
pour cela que pour d’autres principes : « Il ne t’a 
rien dit, c’est -qu'il a trouvé tout aussi bien que 
possible ; son silence est une approbation. » 

* ’ • - f t“ 

Oui, vous avez encore raison en disant qu’il y a 
très-peu ,de fabricaos qui soient bien pénétrés de 
tous ces principes ; mais aussi ce n’est que la con- 
séquence forcée du peu de tems qu’il y a qu'on ex- 
ploite cette branche d’industrie en France. Cf est ce 
qui arrive, du reste, à la naissance <fe tous les gen. 
res d’exploitation manufacturière, qui, une fois bien 


Digitized by Google 



18 (> — 


connues, viennent démontrer toutes les sottises cau- 
sées par l’inexpérience qu’on avait durant leur en- 
fance. Aussi, n’est-il pas rare d’entendre dire beau- 
coup de bien de ces hommes qui ont souffert le 
martyre pendant qu’ils travaillaient avec désintéres- 
sement et avec passion, dans le but d’accroître ces 
industries ; seulement , cette louange n’arrivait 
qu’après leur mort, car, comme pendant leur exis- 
tence, ils étaient seuls pour y voir clair, ils étaient 
traités de borgnes par les sourds et les aveugles. 

Aussi, pour vous encourager, bien que vous ne 
serez jamais placé dans ce cas vis-à-vis moi, je vais 
vous mettre sur vos gardes sous ce rapport, afin aus- 
si que vous puissiez faire avancer la fabrication des 
limes, tant pour la perfectionner que pour l’obtenir 
au plus bas prix possible, à l'aide d’outils, de ma- 
chines, etc. Mais pour cela il ne faut point vous in- 
quiéter de ce que vous entendrez dire autour de 
vous, pas même si l’on vous disait les paroles que 
j’ai entendues sortir de la bouche de quelques ou- 
vriers, fabricans et capitalistes intéressés dans des 
entreprises en ce genre d’industrie , y comprise 
celle des fers et des aciers : « qu’il ne fallait pas 
être sorcier pour toutes ces fabrications, et que les 
limes pouvaient se faire aussi facilement que des 
clous ; qu’il ne fallait pas tant d’outils, de machi- 
nes, de fours et de fourneaux ; qu’on pouvait se 
passer d'un ordre aussi parfait dans les magasins, 
et de cette reddition de comptes aussi minutieuse, 
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puisqu’il y avait des fabricans qui avaient fait leur 
fortune sans autre chose, faut-il le dire, que la bou- 
tique d’un maréchal-ferrant de village et sans au- 
cune comptabilité. » Répondre à ces hommes-là 
que c’est l’histoire des cent mille combattans dont 
les neuf dixièmes sont restés sur le champ de ba- 
taille pour un seul d’eqtr’eux qui est revenu avec 
la fortune d'un général ; leur dire encore que selon 
les tems sont les choses, ou que tant vaut l'homme, 
tant vaut la chose, ce serait dire des paroles parfai- 
tement inutiles. 

Mais la preuve matérielle que cette fabrication a 
besoin d’être considérée sous un autre point de vue 
c’est qu’il n’en est pas une à ma connaissance qui 
réclame plus d’outils et de machines, de fours et de 
fourneaux et d’ordre partout , alin de se rendre les 
comptes les plus minutieux , jusqu’à ce qu’on soit 
parvenu à la perfection de tout son ensemble, et à 
être fixé d’une manière invariable sous tous les rap- 
ports: c’est qu’en France , après bien des sacrifices 
forcés sans doute et presque supportés par les incré- 
dules et les aveugles, nous ne sommes pas encore 
arrivés à produire notre consommation annuelle, ni 
à faire , généralement parlant , aussi bien ni aussi 
bon que les Anglais notamment, et cela ne lient qu’à 
ce que , comme eux , nous ne savons pas fonder les 
grandes choses ; que nous sommes trop positifs et 
futiles en même tems, que nous ne savons pas at- 
tendre le succès par la persévérance, ni nous servir 
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de nos bras inactifs; nonplusquedenos matières que 
renferme en abondance notre sol national, pour ne 
plus avoir besoin des produits étrangers en ce genre, 
et au prix de notre argent qu'ils emportent chez 
eux; non certes, je ne suis pas anglomane; mais avant 
tout, ne faut-il pas rendre justice à qui de droit. 

Allons donc , du courage , je vous autorise, dès 
que vous serez bien au courant de cette fabrication, 
à chercher de votre côté et par tous les moyens, à 
perfectionner les outils et machines ainsi que les 
fours et fourneaux que j’ai inventés, ou d’en inven- 
ter d’autres encore, mais toujours dans le but de 
pouvoir faire davantage et mieux , et avec le plus 
d’économie possible. Mais d’abord , je vais vous 
pousser le plus loin qu’il sera en mon pouvoir. 

En conséquence, nous allons visiter les ateliers et 
notamment celui de la trempe que j’ai fait prépa- 
rer pour vous y mettre -à l’œuvre, et je vous expli- 
querai aussi l’emploi de tout ce qui existait aupa- 
ravant , afin que vous ayiez l’expérience , pour ne 
pas tenter ces moyens qui seraient infructueux 
pour la fabrication, tant en perfection qu’en écono- 
mie; sachez aussi que la fabrication des petites li- 
mes a de l’importance, sans doute , mais aussi que 
ce n’est rien comparativement à celles de grandes 
dimensions qui, étant réunies toutes deux, récla- 
ment le graudiose des connaissances en tous genres, 
de la part du chef manufacturier; ce qui fait qu il 
n’y a point à établir de comparaisons entre le fabri- 
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cant en petit , et celui qui manufacture l’ensemble 
en grand et sous tous les rapports. 

54. — Mais , mon cher , tout cela maintenant 
peut exister; n’étant plus commandé par la néces- 
sité ni arrêté par certaines considérations comme 
par le passé, j’ai donc pu suivre et faire ce que mon 
expérience m’a conseillé; je n’avais pas, non plus, à 
dépendre d’un local , qu’il me fallait utiliser quoi- 
qu’impropreà un atelier de trempe, ou encore, d’un 
terrain qui put contrarier les constructions et la po- 
sition des ouvertures, comme de l’orient, etc. etc.; 
mais vous verrez 1 intérieur, c’est bien autre chose, 
et toujours avec économie, car l’utile avant tout. 

Entrons. Non certes, je ne suis point surpris de 
votre étonnement , à la vue de ce grand ensemble 
d’ateliers , puisque, d’après le réglement, vous ne 
pouviez, sans y faire infraction , passer d’un atelier 
dans un autre; donc vous ne pouviez bien connaître 
que les dispositions de celui dans lequel vos occupa- 
tions vous appelaient , comme ouvrier , avant que 
je ne vous ai nommé contre-maître, quand, au con- 
traire, en cette qualité , vous devez les parcourir 
tous, pour y exercer voire surveillance. J’ai vu avec 
plaisir le bon accueil que vous ont fait vos anciens 
camarades, en vous disant qu’ils se trouvaient heu- 
reux de vous avoir pour chef et qu’ils vous le prou- 
veraienten vous secondant de tous leurs efforts pour 
que les travaux fussent menés à bonne fin ; aussi, 
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lorsque je leur appris la veille que nous devions pas- 
ser ensemble dans les ateliers lors de voire entrée 
en fonctions, afin de vous expliquer les détails de cet 
ensemble , je ne rencontrai qu’une voix unanime 
pour me dire que Pierre était bien digne de mon 
choix , comme de les commander, etc.; mais, mon 
cher, vous ne m'en devez point savoir d’obligation, 
car c’est à vous que cela est dû, par votre organi- 
sation , par votre talent et votre bonne conduite, 
puisque moi , je n’ai fait que servir mes intérêts, 
tout en étant juste à votre égard. 

Une chose encore que j'ai remarquée avec non 
moins de satisfaction, ce sont toutes les questions et 
les observations que vous avez adressées à chaque 
chef des ateliers dans lesquels nous sommes passés ; 
vous avez su par là vous concilier leur confiance 
et leur haute estime, et c’est beaucoup de leur avoir 
prouvé d’abord les études que vous avez faites par 
application, depuis qu’ils ne vous ont plus vu dans 
votre atelier. Mais ce qui n’a pu m’échapper non 
plus , c’est l'examen approfondi que vous avez 
fait de l’ensemble de l’outillage et des choses em- 
ployées dans la fabrication. 

Nous voilà dans l’atelier du décapage et redres- 
sage avant et après la trempe, mais nous y revien- 
drons lorsque le travail à y faire sera prêt, ce qui 
vous conduira plus facilement à comprendre son 
organisation. 

55. — Passons à l’atelier du recuit et de la broie- 
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rie où j’aurai à vous expliquer l’ensemble des opé- 
rations qui s’y font, parce qu’elles précèdent toutes 
celles de la trempe . C’est très vrai , qu’il ne s’y 
trouve point de fours de trempe, c’est déjà un des 
changements que j’ai opérés ayant pour effet de 
remplir les conditions qu’exige cette opération, sous 
le rapport de la température de l’atelier, etc. A cet 
effet, remarquez bien que nous avons 27 degrés de 
chaleur au thermomètre centigrade, car vous au- 
rez à en faire la comparaison avec celle que nous 
trouverons dans celui de la trempe. 

Vous n’avez qu’à appeler l’homme dont vous 
avez fait le choix pour en former un trempeur com- 
me nous en sommes convenus et pour vous aider 
d’abord dans ces premières opérations. Ah ! c’est 
François qu’il se nomme, c’est très bien. 

Vous allez commencer par monter les cylindres 
broyeurs, pour être plus à môme d’en comprendre 
le mécanisme et aussi, pour vous en servir plus fa- 
cilement. 

Pi •enez ce cylindre en tôle qui n’est point percé, 
faites y passer cet arbre par son centre, laites atten- 
tion que la petite porte qui se trouve par bout ne 
s’échappe , fermez le verrou qui est sur le corps 
afin qu’il entre dans le piton mentouet et pour qu’il 
la bride , placez les tourillons dans ces coussinets 
qui se trouvent par chaque bout de ce four dont le 
vide est fait exprès pour recevoir moitié du diamè- 
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ire du cylindre au-dessus delà grille après la place 
réservée pour le combustible; oui, c’est vrai, qu’il 
y a quelque ressemblance avec un grille-café de 
marchand épicier ; seulement, en cet état, la diffé- 
rence est que la porte se trouve à l'un des fonds et 
au bord du jable de cette espèce de baril, au lieu 
d’être dans le flanc du cylindre. Prenez ce chapeau 
en tôle pour recouvrir le tout et placez le de ma- 
nière à ce que les deux coussinets soient également 
saillants de chaque bout et découverts afin de ne 
pas être obligé de l’enlever pour graisser les por- 
tées , pour aussi que la chaleur du four ne les 
échauffe que le moins possible ; lutez maintenant 
tous les joints tout autour du chapeau avec ce mor- 
tier d'argile et jusqu’à la cheminée, placez ce petit 
registre qui vous servira pour établir le tirage com- 
me pour concentrer la chaleur au besoin ; vous 
voyez que votre cylindre se trouve renfermé dans 
un four. Maintenant montez l’autre qui se trouve 
percé comme un tamis, sur ce coffre et en travers 
de sa longueur; du reste, les coussinets sont à leur 
place et dans la direction de ceux du cylindre- 
broyeur à chaud, de sorte que les deux arbres, 
dans un instant, n’en formeront plus qu’un; prenez 
Jes mêmes soins pour fermer la petite porte qui se 
trouve par bout comme au premier, mettez ce cha- 
peau en bois et couvrez-en également le cylindre ; 
placez ces deux petits couvercles qui doivent fermer 
les deux bouts du coffre à chaque côté du cylindre, 
le voilà encore enfermé comme l’autre; prenez cette 
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double manivelle qui porte deux pignons, en la fi- 
xant dans ses coussinets, en engrainant dans les deux 
petits pignons que portent à chacun des bouts les 
deux arbres qui se regardent , du four au colïre ; 
oui, les deux cylindres tourneront en même temps: 
placez ce petit excentrique au bout opposé de l’arbre 
de la manivelle du cylindre tamiseur, fixez-y ce col- 
let delà branche de tirage qui correspond à l’inté- 
rieur decet autre coffre que vous pouvez ouvrir pour 
ylixer à la branche de tirage même le tamis qui est 
supporté par deux coulisseaux, et, à présent, grais- 
sez légèrement tous les frottements. François, tour- 
nez la manivelle, pour faire marchera vide. Pierre, 
venez examiner les effets; vous voyez, les deux cylin- 
dres tournent, l’excentrique donne le mouvement de 
va-et-vient au tamis, et deux petits heurtoirs à pail- 
lette lui donnent celui de la trémie pour faire sas- 
ser les matières qu’on lui fournit à tamiser. 

Maintenant, vous allez charger les cylindres et le 
tamis de la manière suivante : 

1° Voilà une petite boîte carrée qui a un décimè- 
tre cube dans son vide, c’est un litre; prenez trois 
litres de ce sel marin, mettez les dans cette main en 
tôle qui est faite exprès pour charger les cylindres; 
ouvrez la porte qui se trouve par bout du chapeau 
du broyeur à chaud: sa porte à lui ne se trouve pas 
en face, mais vous avez ici un repère en plaçant la 
manivelle en bas et bien d’aplomb; voilà la porte 
du cylindre qui est visible , poussez-en le verrou 
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avec ce refouloir à crochet: la porte est tombée en 
repos sur l’arbre, placez-y à l’entrée le lxmt de 
la main en tôle , en l’y engageant un peu pour ne 
point perdre une partie du sel qu’elle contient; le- 
vez la main de derrière, voilà la charge faite. Non, 
vous ne devez pas encore refermer la porte; prenez 
ces trois boulets en fonte de chacun 60 millimètres 
de diamètre et ces 5 autres de 45 millimètres et 
laissez-les tomber dans le cylindre ; refermez-en la 
porte, lirez-en bien le verrou avec le crochet du re- 
fouloir pour que, durant le mouvement, la porte ne 
puisse se rouvrir ; vous pouvez refermer celle du 
chapeau; allumez le feu qui doit être doux avec 
ces quelques menus copeaux d’écarissage ; mettez 
dessus quelques petits morceaux de charbon de 
terre et fermez la porte. 

Chargez le cylindre- tamiseur avec de ce menu 
charbon de bois; oui, plein deux mains en tôle, 
c’est assez, car lorsqu ôn charge trop, l’opération 
est plus lente, parce que les boulets sont trop por- 
tés vers le centre, alors il y a moins de projection 
et moins d’action pour pulvériser. François, vous 
devez tourner la manivelle, car votre sel décrépite 
déjà. Mais certainement l’on peut faire mouvoir 
cette broierie par un autre moteur, et, à cet effet, 
j’ai réservé la place des poulies fixes et folles ; mais, 
en attendant, comme l’homme peut faire ce travail 
sans trop se fatiguer, nous devons le faire ainsi, 
puisqu’avant que je n’aie inventé celte broierie, 
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peu d’hommes pouvaient résister au mortier à pi- 
lon; la corne l'incommodait, ainsi que le sel et le 
charbon qui se volatilisaient, et en une semaine il 
n’en faisait pas autant qu’en un seul jour par ce 
moyen, tout en le faisant moins bien. Arrêtez, Fran- 
çois, il faut sortir le sel du broyeur. Non, ce n’est 
plus par la même porte, c’est par celle-ci qui est 
par bout du four; poussez le verrou , remontez la 
porte du cylindre jusqu’à ce qu’elle touche à l’ar- 
bre Pt placez-y celte petite goupille; pour la tenir, 
placez cette main en tôle qui emboîte le cylindre en 
dessous d’une part, et qui entre à chaque côté de 
la porte pour que rien ne se renverse en retirant le 
sel et les boulets ; prenez ce petit rouable qui a par 
en bas la ligne courbe de la circonférence du cy- 
lindre, afin de n’y rien laisser et tirez le tout dans 
la main en tôle ; refermez les portes et rouvrez par 
le haut pour recharger de nouveau ; prenez cette 
paire de tenailles faites exprès de la forme des bou- 
lets pour les remettre avec la charge, car ils sont 
chauds ; étendez le sel sur ce planchou à rebords 
pour qu’il refroidisse. Rechargez maintenant le cy- 
lindre- lamiseur, mais celui-là n’a qu’une porte de 
charge, car il se décharge de lui-mème par ses 
trous au fur et à mesure que le charbon se pulvérise; 
ouvrez l'un des volets du coffre: vous voyez le char- 
bon réduit en cément comme il convient de l’em - 
ployer tant pour le recuit que pour la cémentation. 
Non, sans doute, il n’est pas aussi gros que les trous 

du lamiseur; ils ont 8 millimètres , et le cément , 
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terme moyen, n’en a que 5 ; enfin il est convenable 
dans cet état, et vous voyez que l’opération est 
prompte, car du charbon brut se trouve à l’instant 
prêt à être employé. Du reste, ce broyeur débite 
beaucoup plus que celui à chaud ; alors vous devez 
le recharger plus souvent et chaque fois que cela 
est nécessaire; les boulets vous font entendre qu'ils 
n’ont plus de charbon à travailler, puisqu’ils frap- 
pent sur le cylindre ; votre sel est suffisamment ré- 
froidi, mettez-en j>eu et souvent sur le tamis, et re- 
fermez bien les coffres afin que rien ne se volatilise. 

Maintenant que vous connaissez la manière de 
pulvériser et de préparer le cément et le sel , videz 
les coffres pour vous mettre à préparer de la corne; 
en voilà de sabots de chevaux, d’ergots, de corni- 
chons et de rognures d’ouvrages. Oui, l’ensemble 
a été séché dans un four afin de ne pas carboniser 
la corne, mais seulement pour la sécher, la rôtir de 
sorte qu’elle se pulvérise facilement ; mettez-en 
d’abord dans le cyliudro-lamiseur ; les parties qui 
ne sont pas assez desséchées ne se tamisentpas, re- 
tirez-les, vous pourrez les remettre au four ; rechar- 
gez de corne brute ce cylindrc-tamiseur, mais de la 
corne qui est dans son coffre vous en pouvez char- 
ger le cylindre à chaud, bien qu’il n’y ait plusde 
feu au four, car il n’en faut point pour la corne , 
puisqu’elle est sèche ; étant suffisamment pulvéri- 
sée dans ce deuxième cylindre, vous pouvez l’en 
retirer comme le sel et en charger le tamis. Vo*s 
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voyez que l’homme, en faisant ce travail, peut ali- 
menter d’abord le broyeur-lamiseur, et, avec ce 
produit en corne concassée celui qui n’est que 
broyeur, mais à froid pour la corne qui doit y être 
pulvérisée après le sel , pour lui enlever ce qui 
pourrait en rester et qui lerail oxider la tôle, et do 
son produit en corne pulvérisée autant que possible, 
vous pouvez de suite alimenter le tamis qui finit de 
la préparer et la rend telle qu’on l’emploie à la 
trempe des limes. Vous trouvez que ce tamis est 
très-fin ; ce n’est cependant qu’une maille N° 55; 
mais sachez donc que ces drogues ne peuvent jamais 
être tamisées trop fin ; au surplus, je vais vous faire 
connaître les causes qui m’ont fait sécher la corne 
au lieu de la carboniser, et vous donner les divers 
détails sur l’emploi et sur la composition de cet en- 
semble, comme drogues de trempe, etc. 

Voilà de la suie telle que le ramoneur la fournit 
en sortant des cheminées; vous retirerez les boulets 
du cylindre-tamiseur et l’y ferez passer ; il vous 
restera de lems àautrequelques morceaux de suie, 
des pierres, etc., vous les sortirez par la porte de 
charge, et vous enfournerez toute la suie dans une 
caisse pour la dessécher au four et pour la broyer 
à l’aide des boulets. 

L'une et l’autre, en sortant de ce cylindre, sont 
propres à être employées pour la trempe en paquet 
ou à la cémentation des limes. Mais, pour la trempe 
à la volée, la suie carbonisée est seule employée et 
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doit être tamisée comme la corne dans le même 
tamis. 

1° Le cément ou charbon pulvérisé, tel qu’il sort 
du broyeur- lainiseur, est propre au recuit des li- 
mes en acier fondu; la régularité de sa grosseur 
permet qu’il s’arrange bien et tienne peu de pla- 
ce entre les limes lors de leur encaissement ; il est 
également convenable pour les effets chimiques 
qu’il doit produire. S’il était pulvérisé plus lin, com- 
me le charbon est mauvais conducteur du calori- 
que ( de la chaleur), n’en étant que plus compact, 
les limes qui seraient au centre de la caisse éprou- 
veraient trop de retard, comparativement à celles 
des parois ( des côtés des bords ) , tandis que dans 
l’état où il est, les plus gros grains établissent et 
soutiennent les distances entre les pièces de métal ; 
les plus menus remplissent à la vérité, mais sans 
pression, alors il y reste toujours un certain vide 
pour donner passage au calorique qui cherche à les 
atteindre, si l’opération de la chaude est bien di- 
rigée. 

Revient de l’hectolitre de cément, en moyenne A francs. 

2° La suie, comme cément, étant tamisée par le 
broyeur, est suffisamment line pour les opérations 
de cémentation et de trempe au paquet, soit em- 
ployée seule, soit avec des additions de charbon, 
comme vous pourrez le voir en l’employant. A moins 
de circonstances particulières où on doit la carboni- 
ser, on la broie et on la tamise pour la trempe à la 
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volée; mais on se sert de celle qui a servi à la 
trempe en paquet. 

Revient de l'hectolitre comble de suie brute, 1 fr. 70 
centimes. — Il pèse, en moyenne , 67 kilog . , et rend 


étant tamisée 65 kilog . 

Prix d’achat, 1 f. 70 c. 

Façon de tamisage, » 30 

Pour 65 kilogrammes, 2 f. » » 

Pins, 08 kil. à 3 centimes. » 24 

Les 73 kilogrammes pour l’hectolitre, tonte tamisée 2 f. 24 c. 


Ce qui donne le poids et le revient de l’hectolitre 
de suie toute tamisée, ou encore le prix des 100 
kilogrammes gui est de 3 francs. 

La corne n’a besoin que d’être rôtie, desséchée 
sous plusieurs rapports: 1° pour pouvoir être pul- 
vérisée; 2° pour qu’elle ne se renfle pas, étant au 
(our en enduit sur la lime, comme cela arrive lors- 
qu'on veut l’employer en râpure, sans qu’elle ait 
perdu cependant son carbone ni son action de subs- 
tance animale, propriété qu’elle perdrait entière- 
ment si on la carbonisait au lieu de la rôtir seule- 
ment, de manière qu’elle ne soit que rousse après 
être tamisée. Voyez celle-ci, comme elle ressemble 
à de la chapelure de pain. C’est enfin cette qualité 
de préparation qui permet à l’enduit de la lime d’y 
rester et d’en former un étui dans lequel elle se 
trouve au four, jusqu’au moment de son immersion 
comme vous aurez à le remarquer. 
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Revient du litre tout tamisé : 18 centimes; il pèse 652 

grammes. 

Le sel marin a besoin d’être plus que décrépit : 
1° afin de pouvoir le pulvériser très-fin, pour qu’il 
soit plus divisé et plus facile à se mélanger avec la 
corne, puisqu’ils doivent ne former qu’une poudre 
très-fine et très-sèche; 2° pour qu’elle garnisse 
très-bien la lime en ne formant qu’un étui le plus 
mince possible: elle n’en tient que mieux et il en 
reste suffisamment sur la lime pour l’opération de 
la trempe; d’ailleurs, plus cette drogue est fine et 
sèche, plus il y a d’économie. 

Revient du litre de sel marin tout tamisé : 80 centimes; 

il pèse 1 kilogramme 20 grammes. 

Maintenant que vous avez suffisamment de cé- 
mens et de drogues préparés, vous allez vous met- 
tre à recuire et à cémenter toutes les limes que 
vous voyez sur ces rayons. Je vais vous expliquer les 
qualités d’acier de chacune d’elles et la manière 
dont vous devrez les traiter et composer les cémens 
ainsi que les divers degrés de chaleur que devront 
avoir les éprouvettes avant de défourner. 

Il vous faut savoir d’abord pourquoi ces caisses 
sont en fonte et de diverses dimensions. 

Elles sont en fonte parce qu’il y a économie, at- 
tendu qu’une fois les trois modèles faits, on n’a plus 
qu’à en demandera la fonderie un nombre indéter- 
miné de chacune d’elles ; parce que l’on en a pour 
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un grand nombre d'années avant de las renouveler, 
ce qui arriverait si on les faisait en tôle , et enfin, 
parce qu’elles reviennent meilleur marché , sans 
avoir à craindre la prise d’air par .les joints des an- 
gles, puisqu’elles ne sont ouvertes que par le haut. 

Vous avez trois dimensions de caisses qui doivent 
toujours être placées ensemble et suivant leur nu- 
méro de grandeur, pour les prendre au fur et à me- 
sure et y encaisser les limes selon leurs diverses di- 
mensions. Vous avez seulement cinq caisses du N° 
1 er , parce qu’elles servent moins fréquemment que 
les autres qui toutes, comme celles-ci, ont les mê- 
mes épaisseurs defonte. Les moyennes sont désignées 
sous le N° 2 et les petites sous le N° 3. 


Le N® 1 a de longueur dans œuvre, 

50 centimètres. 

Hauteur ou profondeur, d° 

33 

Largeur, d° 

11 

Le fond a d'épaisseur, 

09 millimètres. 

Les quatre parois près du fond, 

13 

Et de la base au bord eu dépouille plus que 

09 

Le poids est de 

37 kiiog. 

Du N° 2 vous avez 12 caisses. 


La longueur dans œuvre est de 

■48 centimètres. 

Les profondeur, largeur et épaisseur soirt celles du N® 1 er . 

Le poids est de , 

35 kilog. 

Du N° 5 vous avez également 12 
longueur change seulement. 

caisses dont la 

La longueur est de 

40 centimètres. 

Le poids est de 

32 kilog. 
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Remarquez bien qu’à toutes ces caisses il y a par 
un bout seulement un trou rond d’un centimètre de 
diamètre ; il est bien au centre de la hauteur et de 
la largeur: c’est le trou de l’éprouvette. Vous pou- 
vez prendre toutes les éprouvettes en lil de fer que 
voici et en placer une dans chaque caisse. Non, cette 
espèce de petit bouton qui reste en dehors de la 
caisse , n’est pas fait dans la crainte qu’elle entre 
plus avant, puisqu’elle louche à l’autre bout de la 
caisse, mais afin qu’en tirant l'éprouvette, ce bou- 
ton entre dans les mors des tenailles, dans la crainte 
qu’elle ne coule en la tirant de la caisse pour voir 
les degrés de chaleur qu’il y a à l’intérieur. Prenez 
toutes ces brides en fer plat qui sont juste de 
longueur pour agraffer la largeur de la caisse de 
dehors en dehors entre les deux petits talons re- 
pliés, et placez-en une sur chacune des caisses au 
centre de la longueur; elles servent à tenir l’écar- 
tement des flancs de la caisse par le haut qui s’éven- 
trerait par la chaleur et donnerait passage à l’air, 
et les caisses se gêneraient enlr’elles dans le four ; 
bien plus, c’est qu’elles feraient peu d’usage sans 
cette précaution. Voilà vos caisses en ordre et vous 
n’avez plus qu’à les charger; mais, auparavant, il 
faut battre de la terre d’argile pour les luter et y 
ajouter du sable et du crotin de cheval pour former 
liaison et pour que cette terre opère le moins de 
retrait possible étant au four. 

En voici les proportions : 
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Prenpz 0 [u'Ilécs d'argile. 

2 de sable, 

et 2 de rrntin. 

Total. 7Ô 

Mélange/, ci battez bien l'ensemble en y mettant 
le moins d’eau possible, afin d’en composer une 
pâte propre à Caire des plaques qui vous serviront 
de couvercles de caisses. 

Faites maintenant un mortier de terre semblable, 
mais un peu liquide que vous mettrez dans ces pe- 
tites auges: il vous servira à boucher les joints des 
bouchons du four et à barbouiller vos caisses. 

Prenez quatre caisses 3; placez-les sur cet 
établi et mettez près de chacune sa bride et son 
éprouvette pour les charger de limes en acier fon- 
du. Mais vous ne pouvez pas vous tromper, toutes 
les limes de cet acier ont été marquées par le for- 
geron d’un coup de pointeau aussitôtqu’il en eût fait 
les queues. Vous prendrez toutes les plus petites 
dimensions, car la première fournée étant plus 
longue à chauffer que les suivantes, les limes n’en 
seront que mieux recuites, parce que celles des 
bords de la caisse pourront chauffer doucement et 
que celles du centre n’en auront que plus de teins; 
c’est par la même raison que ces caisses sont toutes 
très étroites et d’autant plus hautes, afin que les li- 
mes chauffent le plus également possible. Trempez 
celte brosse à longs poils dans le mortier, vous la 
passerez en frisant sur le lond de chaque caisse et 
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partout à l’extérieur, alin de les embarbouiller ; 
vous en laissez trop, car souvenez- vous bien qu’il 
faut de cette terre sur toutes les surfaces des cais- 
ses, mais que moins épais il y en a, mieux elle 
tient et s’oppose à ce que la fonte s’oxyde, et aussi 
que plus il y en a, plus elle se décolle, s'écaille et 
tombe, et l’oxydation a lieu ; alors les caisses ne 
durent pas longtems , quand, au contraire, cette 
opération étant bien faite, il en résulte une diffé- 
rence très- grande. 

Mettez au fond de chaque caisse un lit de cément 
de charbon simple de 3 à 4 millimètres seulement; 
mettez dans la première des tiers- points, dans la 
deuxième des demi-rondes, dans la 3 e des rondes 
et des carrées, et dans la 4 e des plates. Rangez-les 
de manière à ce qu elles tiennent le moins de place 
possible dans toute la longueur et la largeur de la 
caisse, mais cependant de façon qu’elles ne se tou- 
chent pas et toujours les plus fortes dimensions aux 
bords et les plus faibles au centre ; recouvrez-les 
d’un autre lit de cément pour garnir les vides et 
pour qu'il n’y ait pas contact d’un lit de limes à un 
autre, et ainsi de suite jusqu’au trou de l’éprou- 
vette. Doucement, François, et vous aussi, Pierre ; 
vous vous trompez tous les deux pour les demi- 
rondes et les plates, vous devez les placer sur leur 
champ dans la caisse et toujours sans que leurs 
plats se touchent les uns les autres ; c’est bien 
maintenant, mettez du cément entr’elles et un pe- 


Digitized by Googt 



- 203 — 


lit lit par dessus pour y placer les suivantes. Mais 
si c'étaient de grandes limes qui tiendraient toute 
la longueur de la caisse sans s’entre-croiser, il fau- 
drait avoir le soin de former le lit de cément plus 
épais de chaque bout, afin de soutenir la pointe et 
la queue, et pour que la lime sur sa longueur ne se 
plie pas en chauffant, ce qui serait très-nuisible à 
la trempe, par suite du travail au planage. Voilà 
vos quatre caisses chargées jusqu’au trou des éprou- 
vettes que vous pouvez y placer ; un instant, avant 
de remettre du cément, il faut garnir le trou. Pre- 
nez gros comme une noix de terre dure à couver- 
cle que vous presserez en forme d’embase en dedans 
de la caisse et tout autour de l’éprouvette, en la 
forçant dans le reste du vide du trou. Maintenant, 
vous pouvez charger jusqu a ce qu’il vous reste 2 
centimètres avant les bords de la caisse, votre der- 
nier lit de cément étant placé,et au moins d’un ceuti- . 
mètre d’épaisseur au-dessus du dernier lit de limes. 
Vous avez dans chaque caisse 840 limes, c’est donc 
pour les quatre 5,360 qu’il faut porter sur la feuille 
de recuit. 

Maintenant, prenez cette planche qui est au nu- 
méro 3 ; elle ne peut entrer dans la caisse pour la 
boucher, elle est de 3 centimètres trop large et elle 
a juste la longueur un peu forcée ; vous n’avez qu’à 
battre eu galette de la terre préparée pour les cou- 
vercles; placez cette planche-patron dessus et cou- 
pez tout ce qui en déborde ; c’est cela, enlevez votre 
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couvercle, faites- lui prendre la Corme d’une tuile 
creuse et faites- la entrer dans l’intérieur des bords 
de la caisse; forcez l’ensemble à descendre ; prenez ' 
à la main un peu de mortier de terre du plus épais 
pour lisser les bords; placez la bride avant depren- 
dre du mortier plus clair pour polir l’ensemble du 
couvercle. Vous voyez que tout est bien affleuré; 
mais avant d’enfourner vos caisses , vous devez les 
numéroter avec une pointe sur la terre du couver- 
cle de 1 à 4 et en suivant la série jusqu’à ce que 
vous arrêtiez le feu. Vous devez aussi les inscrire 
sur celle feuille de recuit delà manière suivante: 
le chauffeur qui est de tournée y inscrit son nom, 
ensuite les caisses qu’il a faites, le nombre de li- 
mes qu’elles contiennent et le poids en masse après 
qu’elles sont décaissées, c’est-à-dire, celles qu’il a 
enlournées et chauffées, soit en totalité, soit en par- 
tie; le chauffeur qui le relève porte de même les 
numéros qu’il reprend, les heures d’enfournement 
et de défournement à chaque fournée ; de plus, aux 
quatre angles du fourneau on doit y voir marqué à 
la pierre blanche le numéro de la caisse qui s’en 
trouve le plus rapprochée étant dans le four, afin 
de savoir toujours ce qu elle contient et pour 
la traiter en conséquence. Sans doute, c’est le 
moyen de rendre chacun responsable de ses fautes; 
c’est aussi un stimulant et une garantie de bonne 
fabrication, car c’est de l’ordre que résultent les 
économies, et il n’y en a pointa dédaigner, si petites 
qu’elles soient en production? Par cette feuille, le 
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chauffeur revoit ses opérations et ses degrés de 
chaleur; la mémoire n’a rien à faire; pour la surveil- 
lance on n’a rien à demander, puisqu’en regardant 
la feuille et les numéros des caisses on sait de suite 
ce qui est au four, alors chacun peut suivre l’opé- 
ration commencée par un autre. Il faut aussi que 
je vous explique la construction du four de recuit , 
afin que vous sachiez le conduire et en tirer parti 
convenablement. 

56. — Le cendrier est profond, c’est pour re- 
cevoir les cendres sans doute, mais aussi pour qu’il 
y ait une plus grande quantité d’air qui sasse et 
frappe les grilles des deux chaufferies, car le cen- 
drier traverse de part en part ; le foyer est partagé 
en deux par une pile qui est au centre, ce qui forme 
deux chaufferies. Sans doute, cette disposition en- 
lève de la surface que pourrait occuper le combus- 
tible, mais je vais vous dire pourquoi je suis arrivé 
à établir celte pile. 

Le foyer allant dans toute la longueur du four- 
neau, le chauffeur devait avoir le soin de garnir le 
milieu de la grille afin que l’air froid ne s’introduise 
pas dans les soupiraux ; donc, il y avait au centre 
un produit de chaleur d’autant plus grand que les 
bouts à l'entrée des chaufferies ne chauffaient 
presque pas, quoique cependant, pour produire le 
plus de flamme possible dans celle partie, on y pla- 
çait toujours le charbon près des premiers soupi- 
raux, en repoussant au centre de la grille celui qui 
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était brûlé, puisqu’il ne donnait plus de flamme; 
mais toujours est-il que la chaleur y était plus 
grande et que les produits étaient mal chauffés. Les 
caisses d’un bout étaient trop chaudes, et de l’autre 
à l’entrée du four, elles ne l’étaient pas assez; puis 
encore la chaufferie était très promptement détruite 
au centre, la sole était affaissée quand les bouts 
étaient encore neufs. Par ces motifs, il fallait des 
chauffeurs très-adroits et très-attentifs pour qu’il 
n’arrivât point d’accidens dans les opérations. 

A l’aide de cette pile, il y a économie d’un grand 
tiers de combustible, parce qu’il ne reste au chauf- 
feur que la place unique où il doit en mettre pour 
chauffer les deux bouts de la sole, et, le centre étant 
d’une chaleur plutôt plus élevée que moindre, le 
chauffeur ne peut plus commettre de fautes sous ce 
rapport, puisqu’il est limité. Les reconstructions de 
l’intérieur des chaufferies qui avaient lieu tous les 
trois mois au moins, quoiqu’en briques très réfrac- 
taires, n’ont plus lieu maintenant que tous les qua- 
tre ou cinq ans, à l’exception de quelques briques 
qui s’éclatent aux feuillures des portes, mais que 
le chauffeur peut remplacer lui-même, lorsqu’il 
répare les joints chaque fois avant de remettre en 
feu. Les barreaux des grilles étaient aussi d’ungrand 
entretien eu égard à leur grande longueur et com- 
parativement à ce qu’ils sont aujourd’hui, car il y a 
deux tiers en moins de dépense. 

Remarquez bien les soupiraux qui prennent nais- 
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sance avec le cintiie de la voûte de chaufferie à droi- 
te et à gauche; ceux qui sont à la clef comme les pre- 
miers de droite et de gauche, viennent se perdre en 
sortant de la sole et aplomb des deux parois du 
four ; ceux du centre de la voûte sont au centre. 
Vous voyez qu’au centre de la longueur de la sole 
et dans la direction de la pile de chaufferie il n’y a 
point de soupiraux, et cependant cette partie ne se- 
ra pas la moins chauffée. 

Vous devez maintenant voir la place de vos qua- 
tre caissesentre chaque rangée de soupiraux, c’est- 
à-dire, au centre du plain de la sole, pour que cha- 
que caisse se trouve environnée de la flamme qui 
sort de chacun ; celle des soupiraux du centre pas- 
sera entre les deux caisses placées à chaque bout 
de la sole, Vous pouvez donc enfourner vos caisses, 
éj ensuite je vous expliquerai le reste du fourneau. 

j • i • ’ ■ - * * *" * * 

Venez ici tous |e$ deux; vous, Pierre, prenez du 
bout de la main droite ce bâton de 80 centimètres 
de longueur; placez-vous à droite de la caisse ; et 
vous, François, placez- vous à gauche pour la tirer 
"des deux tiers au moins en dehors de l’établi, en la 
soutenant de votre main droite et la tirant de votre 
main gauche; c’est bien. Vous, Pierre, de votre 
main gauche soutenez aussi la caisse et passez-y 
dessous votre bâton tout près de l’établi. Vous voi- 
là bien à même de l’enlever, puisque vos mains la 
portent d’un bout, et votre bâton fait une autre por- 
tée ; enlevez la caisse pour la replacer sur l’avaut- 
• \l 


\ 
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corps de la sole du fourneau, comme elle était sur 
le bord de l’établi ; maintenant soutenez-la du der- 
rière; jetez le bâton de côté et poussez la caisse dans 
le four; enfournez les trois autres de même. Prenez 
ces deux petits ringards de porte de chaufferie , 
vous vous en servirez comme levier pour ranger vos 
caisses en les bardant afin quelles se trouvent bien 
au centre des soupiraux et paralellement en tous 
sens: en voilà une qui déborde la ligne de la feuil- 
lure de la porte ou bouchon de sole ; poussez- la pour 
qu’elle en soit seulement à 2 ou 5 centimètres 
au plus : celle-ci est trop enfoncée ; retirez-la un 
peu avec le ringard-croche à décrasser les grilles. 
Remarquez bien que vos caisses devront toujours 
être placées dans cette direction; étant ainsi , 1° les 
boutons des éprouvettes vont se trouver en face des 
regards de chaque porte de sole, afin de pouvoir les 
tirer sans rien déranger dans l’opération delà chauf- 
fe ; 2° le haut de la caisse n’est d’un côté qu’à 3 ou 
4 centimètres de la naissance de la voûte de sole ; 
3° à chaque bout du devant des quatre caisses et 
dessus se trouve une petite cheminée: donc quatre 
cheminées de voûte de sole et la grande qui est au 
au centre; prenez cette clef à fourche et à tétons , 
qui entre dans ces deux pitons à douille de la porte- 
bouchon de la sole. Vous devez prendre chacun un 
fourchon d’une main, l’un de la gauche et l’autre 
de la droite, en tenant des autres mains le manche 
qui vous servira de levier ; mettez les deux tétons 
dans les douilles; enlevez la porte en la penchant 
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sur vous un peu du haut, ce qui vous fera baisser 
les mains qui tiennent le manche de la clef ; posez 
le bas de la porte sur la sole et à un seul, faites-la 
marcher de corne en coins pour la placer en feuil- 
lure ; vous voyez qu’il faut ces précautions pour que 
les briques réfractaires qui la composent ne s’en 
détachent point ; aussi le four est plus prompte- 
ment bouché que s’y l’on y eût fait un mur, surtout 
lors xl 'une deuxième fournée et ainsi de suite, tout 
en fatiguant bien moins, sans perdre autant de cha- 
leur et de tems. Placez l’autre porte, et tout autour 
des feuillures il faut enduire les joints avec du mor- 
tier de terre qui est dans les petites auges ; vous en 
avez chacun une et une spatule à votre portée. 
Remarquez maintenant par les deux regards de 
chaque porte: vous avez les boutons d’éprouvettes 
bien au centre de chacun d’eux : c’est par là que 
vous pourrez les tirer pour vous rendre compte du 
degré de chaleur qu’auront les limes qui sont dans 
les caisses; vous pourrez voir si elles chauffent éga- 
lement et si votre four est en bonne allure. Voilà 
quatre bouchons de regard, placez-les pour en fer- 
mer les ouvertures ; il faut les enduire légèrement 
pour éviter les pertes de chaleur ; vous pourrez les 
sortir très-facilement à l’aide de ces petites tenailles 
qui sont faites tout exprès, pour les prendre par le 
bout qui désaffleure la porte, et quelquefois même 
on peut les ôter à la main, car vous savez que la 
brique réfractaire est si mauvais conducteur du ca- 
lorique, qu’étant au blanc-fondant d’un bout, on 

14 * 
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peut encore sans se brûler la tenir de l’autre. 

Montez chacun sur une de ces petites échelles 
après les avoir placées devant chaque porte du four- 
neau ; vous voyez encore une sole, mais qui n’est 
percée seulement que des cinq cheminées : la 
voûte en est beaucoup plus surbaissée que la pre- 
mière, car ce réservoir n’est fait que pour réunir le 
tirage, tout en conservant la direction d’écartement 
des cinq cheminées de la voûte de sole des caisses, 
et pour, enfin, rendre le surcroît de la flamme et de 
la fumée à la grande qui est seule et au centre en 
tous sens dans la dernière voûte supérieure, laquelle 
commande tout le tirage et seule sort du toit. 

Prenez les cinq registres ou plaques de tôle ar- 
més chacun de leur manche assez long pour qu’en 
bouchant chacun leur cheminée, ils sortent de la 
masse du fourneau; placez-les et fermez le réservoir 
à l’aide de ces deux portes semblables à celles de 
là sole dés caisses ; seulement, il y a au bas dè cha- 
cune d’elles deux entailles , pour que les deux 
manches des registres y jouent assez facilement, 
afin de régler le tirage. A l’une de ces portes il y a 
trois entailles: celle du milieu sert à passer le man- 
che du registre de la grande cheminée de la voûte 
des caisses. Vous n’avez qu’à enduire les joints des 
portes et ceux des bouchons de regards et vous 
'pourrez ensuite mettre en feu. 

Ouvrez vos deux portes de chaufferie, à l’aide de 
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chaque petit ringard qui entre dans le trou de la 
porte réfractaire; placez- les de côté; placez sur 
chaque grille de ce menu bois et du plus gros par 
dessus; replacez les portes et mettez en feu pat- 
dessous la grille. Mais non, votre feu ne prend pas; 
c’est votre faute, puisque vous n’avez pas rouvert 
vos registres de cheminées; tirez le grand, voilà 
tout en feu maintenant. Sans doute il y a beaucoup 
de tirage, mais vous allez le régler à volonté : fer- 
mez le grand registre à moitié et ouvrez les quatre 
autres d’autant. Vous voyez ces marques et ces nu- 
méros qui se trouvent sur les manches, ce sont des 
centimètres qui vous indiquent de combien chaque 
cheminée est débouchée ; la grande est ouverte de 
15 centimètres, et les petites chacune de 5 centi- 
mètres. 

Rechargez de quelques morceaux de bois et de 
charbon de terre par dessus, pour continuer seule- 
ment avec ce dernier combustible. Non, ne rechar- 
gez pas aussi souvent, car il faut, pour votre gou- 
verne, qu’il n’y ait point de claire-voie sur la grille; 
mais donnez le tems au charbon de brûler en don- 
nant toute sa flamme, et progressivement vous pour- 
rez charger de nouveau, car, dans le cas contraire, 
vous étoufferiez le premier qui n’aurait pas assez, de 
force de chaleur pour allumer celui qui le recouvri- 
rait; ce ne serait donc pas le moyen d’échauffer vo- 
tre fourneau. Sachez bien que les chaufferies doi- 
ventiètre échauffées pour qu’elles permettent à la 
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flamme de se reporter plus haut dans les soupiraux 
et ainsi de suite progressivement. Ouvrez un regard 
d’éprouvette, vous ne voyez encore que de la fumée 
qui environne les caisses, quand dans les chaufferies 
il n’y a que de la flamme ; c’est parce qu’il y a déjà 
de la chaleur suffisante à la surface des briques qui 
entourent le combustible pour en brûler la fumée. 
Les soupiraux commencent à s’échauffer aussi ; re- 
gardez, l’on peut apercevoir à la sortie de ceux du 
centre une petite languette de flamme rougeâtre 
pour échauffer la sole et la voûte où sont les caisses 
qui s’en ressentent également ; vous pouvez refer- 
mer le registre de la grande cheminée à n’y plus 
laisser que deux centimètres d’ouverture et rouvrir 
lesquatre petites d’un de plus, ce qui les mettra à 
6 centimètres, afin que le tirage soit moins violent 
au centre etqu’il se reporte plus dans les bouts tant 
des soupiraux de chaufferie que des caisses, et dans 
lés petites cheminées. Voyez maintenant, il n’y ’a 
plus d’obscurité autour des caisses, la flamme pas- 
se même daas le réservoir des cheminées, ce qui 
va vous mettre à même de pouvoir juger des effets 
de la réverbération: c’est que de ces quatre espèces 
de flambeaux sortant des quatre cheminées les som- 
mets en sont attirés pour se rejoindre et disparaître 
par l’aspiration de la grande qui avale tout en pure 
perte. 

Maintenant que tout est bien échauffé, il faut, 
avant de régler l’allure du fourneau, en nettoyer 
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les grilles en profitant du tirage pour cette opéra- 
tion. Prenez le ringard croche et, en le tenant à plat 
sur la grille, remuez le combustible pour faire pas- 
ser la cendre, et retirez-en la crasse par la porte. 
Vous pouvez recharger et refermer vite pour ne 
point perdre de chaleur pat l’effet que l’air froid 
produirait en frappant les parois de chaufferie en 
s’introduisant dans la masse des passages. Vous 
voyez que la flamme réverbère peu autour des cais- 
ses : c’est qu’il y a trop de tirage ; il s’agit donc de 
concentrer cette chaleur qui s’eniuit. Fermez en- 
tièrement le registre de la grande cheminée de la 
voûte desoie, vous voyez que cela suffit pour faire 
rester autour des caisses le surplus de la flamme 
que peuvent débiter les quatre petites cheminées 
ouvertes à 6 centimètres et aussi pour la faire pas- 
ser avec la même force dans les soupiraux d’entrée 
de sole. En conséquence, vous devez entretenir vo- 
tre fourneau à cette allure qui peut nécessiter plus 
ou moins d’ouverture des cheminées selon le teins 
ou le vent qu’il fait; c’est- à-dire, quele but à attein- 
dre pour la réverbération comme pour la chaleur 
est 1° d’établir un tirage suffisant pour que l’air 
alimente suffisamment le combustible, afin qu’il 
produise, avec la moins grande quantité possible, 
toute la chaleur nécessaire à l’opération ; 2° de ne 
point en perdre en sus de ce qui est indispensable 
au tirage : vous ne pourriez produire de chaleur 
sans l’action du courant d’air, vous le savez, puis- 
que tous vos registres étant fermés, vous n’avez pu 
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allumer le feu. Dès lors, du minimum au maximum 
il y a divers degrés d’ouverture, selon l’allure que 
pr end le fourneau et le tems qui l’influe. 

57. — Dans l’intervalle d’une charge de char- 
bon à une autre pour alimenter' le feu, vous pouvez 
préparer quatre autres caisses pour remplacer de 
suite, quand on les en retirera, celles qui sont au 
four, et même lorsqu’il n’y a qu’un homme pat- 
tournée, il en a encore le temps. Vous allez prépa- 
rer du cément fpour cémenter ces limes de deux 
au paquet qui sont toutes limées et d’autres 
émoulues , car l’acier en est un pen ferrugi- 
neux , et sans cette précaution les limes seraient 
perdues, ne pouvant leur donner une qualité suffi- 
sante à la trempe pour être aussi bonnes ni à aussi 
bon marché, tout en s’exposant à s’empoisonner; 
c’est en cela, du reste, que j’ai obvié à cet inconvé- 
nient. Comment se fait-il, me dites- vous, que je 
ne les fasse point tailler et tremper ensuite : c’est 
une grave question que vous me posez-là, mais je 
vais y répondre; car c’est un point capital pour vous 
fixer sur la trempe en général, comme sur les prin- 
cipes à observer dans les opérations qui se font au 
fourneau de recuit; mais pour cela, je vais vous ci- 
ter les causes et les effets dans tous les cas par ap- 
plicatiôn. 

, - • • : .II!. 

Pourquoi faut- il qu’une lime soit trempée en pa- 
quet? c’est pareeque l’ader qu’on a employé n’était 
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pas assez carburé , par conséquent, qu’il est ferru- 
gineux. ■ ;■ . ; ' . 

O j 

Faites bien attention à ceque je vais vous dire, 
soit pour les revients , soit pour les procédés em- 
ployés différemment dans trots os, comme en ce 
qui aura rapport aux qualités bien différentes. Je 
vous ferai observer d’abord que par la trempe à la 
volée, quelle que soit 4a préparation des drogues et 
procédés employés , il n’est pas possible de car- 
burer suffisamment la taille de la lime pour qu’elle 
résiste et qu’elle , fasse un bon usage; donc qu’il 
ne faut pas y penser pour la trempe des limes, en 
ce que l’effet produit est beaucoup trop superficiel, 
à moins qu’elle n'ait une taille fine et pour une seule 
servant d’expérience, et c’est encore en s’exposant,, 
tant il fant forcer les doses de poisons; enfin, ce ne 
sont pas là des moyens de production. Dans d’autres 
cas: 1° 200 limes ont été forgées et sont d’une mê- 
me nature et qualité d’acier qui était mou, ferrugi- 
neux enfin; 100 de ces limes, d’abord, ont été traitées 
de la manière suivante, ayant l’intention de les trem- 
per en paquet afin d’utiliser cet acier. 

2° Il a fallu les recuire pour pouvoir les limer et 
les tailler, bien entendu. 

* • • ' -j * j ; 'i »« .♦!'• t ) . ■ 

3° Elles ont été trempées en paquet ou plutôt 
chauffées en paquet; car pour tremper en paquet ce 
serait , lorsqirii est cbaud, de renverser le tout et 
d’une seule fois dans l’eau, quand, au contraire, 
l’on doit chauffer en paquet, et y prendre les pièces 
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chaudes pour en opérer et en soigner l’immersion 
l’une après l’autre. Toutefois , après avoir pris tou- 
tes les précautions imaginables afin d’obtenir les 
meilleurs résultats possibles de cette opération, on 
a eu pour produit des limes très-laides et noires 
comme du charbon; elles égrénaient au pied de la 
> dent, mais la fleur s’en trouvait enlevée , et en s’en 
servant, elles coulaient sur les métaux qu’on voulait 
limer; et pourquoi tout cela ? vous allez le com- 
prendre maintenant, par suite des leçons qui précè- 
dent. L’acier étant ferrugineux, il a fallu le cémen- 
ter par la chauffe en paquet afin de le carburer éga- 
lement et suffisamment à sa surface, et l’on a réussi; 
mais d’une part on n’en a ouvert que davantage les 
pores ou grains sans avoir pu les resserrer par une 
percussion quelconque, entre leur sortie du paquet 
et leur immersion ; donc la dent en a moins de ré- 
sistance; mais ce qu’il faut voir et ce qui est le plus 
important dans ce cas , en ce qui est nuisible, c’est 
que la superficie de la taille a fort peu d’épaisseur 
et surtout qu’elle est frappée la première par la cha- 
leur, par le carbone qui s’y introduit en abondance , 
avant que le corps de la dent en ait à peine reçu; 
c’est que cette partie si délicate, la fleur de la taille 
enfin , est rendue à l’état de fonte , d’oxide, etc.: 
c’est si bien cela, que la lime coule et blanchit com- 
me un brunissoir , et sans égréner , que dans cette 
même lime la dent soit prise par derrière, de la 
queue à la pointe , la plaçant sur l’arrête vive d’un 
morceau d’acier non trempé, puis la retirant à soi. 


Digitized by Google 



— 219 - 


en ne pressantque légèrement,alors unebonne partie 
des dents égrènent ; cela forme de nouvelles aspé- 
rités et la lime acquiert un certain mordant , mais 
seulement celui d’une lime à moitié usée, et non pas 
aussi durable que cela arrive à une bonne lime 
qui est en cet état , par suite du très-bon usage 
qu’elle a fait auparavant. Il faut voir, en outre , une 
chose qui prouve encore ce fait, c’est que, dans les 
100 limes mises en paquet pour les cémenter, un 
certain nombre éloigné du centre du paquet sont 
dans le cas précité . quand eelles qui étaientlout à 
fait au centre, pour n’avoir par reçu aussi long-tems 
ni aussi activement la chaleur et le carbone, et pour 
en avoir moins reçue , égrènent moins facilement : 
la fleur de la taille en a conservé plus de vivacité et 
de mordant ; mais ce qui ne dure que le tems du 
premier coup de lime, en ce que les causes du prin- 
cipe de fonte ou, dans le cas contraire, ferrugineux, 
produisent toujours leurs effets sur la fleur de la 
taille, et que la lime dans l’un et l’autre cas ne peut 
être que mauvaise et perdue pour le fabricant ; j’ai 
cémenté d’autres limes étant taillées et les ai lais- 
sé refroidir dans le paquet après la cémentation, je 
les ai trempées à la volée ensuite, pour éviter l’oxy- 
dation à leur sortie du paquet, mais quoique meil- 
leures elles n’étaient pas de qualité convenable. 

..." V ■" l>: 

4° Les 100 autres limes ont été émoulues sor- 
tant de la forge et sans être recuites , ( il faudrait 
sans doute les recuire pour les limer, si l’on n’a- 
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vait point de meuie à Sa disposition ), on les a cé- 
mentées de suite, sans avoir à craindre de fatiguer 
ou de perdre la taille , puisqu’elles n’étaient point 
taillées; on a donc pu les earbuner à leur surface au- 
tant qu’il était nécessaire pour avoir une bonne 
couche d’acier à la superficie ; en opérant de cette 
manière, les limes réfroidissant lentement après la 
cémentation, elles sortent de la caisse d’un gris- 
blanc Oui, vous avez raison, le graiu en est un peu 
ouvert parce qu’il faut chauffer plus chaud que 
pour recuire ou tremper , mais aussi, sachez que 
cela est bien réparé par la taille qui arrive ensuite 
resserrer les pores qui en deviennent aussi fins que 
ceux du meilleur acier fondu; car, une lime dont 
l’acier, avant la taille , aurait le grain excessive- 
ment gros, faites-la tailler et cassez-la ensuite, vous 
verrez le corps de la lime avoir son môme grain; 
mais la partie taillée en sera des plus resserrés 
possible et des plus fins, par l’effet de la contre-per- 
cussion du ciseau dont le refoulement, par le dé- 
placement de la matière , a formé un espèce de 
copeau métallique qu’on n’a pas enlevé de la masse, 
parce que l'instrument tranchant n 'avait pas un plan 
d’inclinaison convenable pour l’en détacher; ceei- 
seau étant enfin trop dans la direction du centre 
de gravité , n’a fait qu’un faible reculement sur la 
masse, tout en refoulant la dent qui précède pour 
qu elle ait la coupe plus rapprochée de celle de la 
scie, qui, comme la dernière faite, est toujours un 
peu renversée du côté de la queue de la lime qui 
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est même en forme de volute, étant produite par un 
mauvais ciseau d’affût; c’est aussi ce qui fait donner 
la préférence aux ciseaux à un biseau et à planche 
légèrement soutenue, parce que le biseau se trouve 
appliqué derrière la dernière dent faite, qui est de 
cette coupe, et que la planche force moins de ren- 
versement en s’enfonçant dans l’acier que s’il y avait 
un biseau formant le coin; aussi, que de mauvaises 
limes encore n’avons-nous pas sous ce rapport! 

Enfin les 100 limes qui ont été cémentées se sont 
trouvées recuites par la même opération en raison 
du réfroidissement lent; on les a décaissées et fait 
tailler; on les a trempées à la volée ; on a employé 
les mêmes drogues que pour du bon acier fondu, 
on les a chauffées à aussi basse température ; elles 
étaient très- belles et d’excellente qualité , et sans 
aucun rebut provenant du manque de carbone, etc. 
Vous voyez donc bien qu’on ne doit jamais tremper 
de lime en paquet. 

Mais ce qui devra achever de vous convaincre, 
c’est que vous n’avez qu’à forger une lime en bon 
fer dur et à nerf, la limer et la cémenter, la tailler, 
ensuite la tremper à la volée tout simplement, et 
vous aurez un outil tout aussi bon qu’en acier; bien 
plus, vous aurez, en outre, la facilité inappréciable, 
dans certains cas, de lui donner et sans qu elle casse, 
le cintre qu’exigera la forme des objets qne vous 
aurez à limer; c’est, du reste, de cette manière que 
vous devrez fabriquer des carreaux en ter au lieu 
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de les. chauffer en paquet, pour les tremper ensuite 
de la môme chauffe. 

Ainsi donc, vous devez d’abord composer tous les 
céments dont vous aurez besoin pour diverses opé- 
rations, et leur donner des numéros d’ordre. 

Le N° 1 sera le cément simple ( de charbon de 
bois pulvérisé) pour recuire des limes d’acier fondu 
et autres de bonne qualité et bien carburées; pour 
ces aciers et pour les râpes l’on se sert deux ou 5 
fois du môme cément, car il suffit , et cela fait une 
économie; et graduellement les céments composés 
repassent au simple qui est le plus employé en fabri- 
cation avec de bons aciers, car on n’a, faut-il dire , 
qu’à recuire. 

N° 2. 4 kilogrammes de cément simple. 

2 kilog. de suie brute tamisée pour cémen- 
ter un peu les aciers douteux à ce qu’ils soient bons 
étant trempés à la volée. 

N° 3. 3 kilog. de cément simple, 

3 kilog. de suie, 
pour cémenter les aciers ferrugineux et s’assurer 
des qualités. 

N°4. Tout en suie brute tamisée pour cémenter 
les aciers très-ferrugineux et le fer même. 

C’est encore ici, par les degrés de chaleur des 
éprouvettes que vous pourrez graduer les qualités 
que vous voudrez donner à chaque objet, à l’aide 
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de ces divers cémens, car, du premier au dernier, 
plus vous éleverez la température de la chaude, 
plus vous aurez cémenté, et aussi plus vous aurez 
chauffé, plus il y aura d'acier à la surface des ob- 
jets qui , du reste, n’en auront que plus de fragi- 
lité, selon que vous pousserez à l’excès cette opéra- 
tion après laquelle les objets ne sont plus reforgés 
pour en resserrer les pores de l’acier ou du fer. 

En conséquence, tous vos cémens étant compo- 
sés, vous n’aurez qu’à consulter les notes de chaque 
case qui désigne les diverses qualités qu’ont les 
aciers de ces limes, et vous aurez recours au cément 
convenable, mais eu observant les degrés de cha- 
leur à donner aux éprouvettes selon les effets à pro- 
duire. Enfin les caisses étant au four pour chaque 
genre et qualité, je vous ferai connaître les divers 
degrés de chaleur convenable à donner; vous pou- 
vez donc encaisser les limes d’acier un peu ferrugi- 
neux avec du cément N° 3, et ainsi de suite, par appli- 
cation desprincipes avec d’autres N os de cément. Vous 
dites donc que dans chaque caisse il y a 56 p. en- 
semble 224 paquets.vos N os de fournée sont de 5 à 8. 

Mais, en général, relativement aux divers degrés 
de chaleur que doivent avoir les éprouvettes avant 
de sortir les caisses du four, en voici les principes, 
comme pour les cémentations et les trempes en 
paquet : 

1° Recuit d’acier fondu en petites limes de 8 à 
18 centimètres de longueur avec du cément N°l, 
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te/les que telles qui sont au four, i’éprouvette ne 
doit jamais dépasser le rouge-cerise à 18 centifeux, 
et il faut avoir soin de ne pas pousser le feu dans 
les derniers momens de la chauffe, afin que les limes 
des bords de la caisse ne soient pas plus chaudes 
que celles du centre près de l’éprouvette qui chauf- 
fe plutôt moins que davantage , malgré le soin 
qu’on a d’y mettre les plus faibles et les plus fortes 
aux bords, afin que cette différence soit le moins 
sensible possible pour la qualité des produits. 

Pour l’acier de cémentation de première qualité, 
c'est encore avec le cément N° 1, le même degré de 
chaleur et les mêmes principes. 

Pour l’acier corroyé de première qualité, de 
même. 

‘ ' ’ * . I 

2° Recuit des mêmes aciers et avec le cément 
N® 1, en dimension de limes de 20 à 50 centimètres 
de longueur: les mêmes principes de chauffe, et le 
degré de l’éprouvette peut aller jusqu’à 18 à 22 
au plus, ce qui fait de rouge-cerise à rouge- vif, com- 
me maximum pour les limes , soit de 1,2, 3 
et 4 au paquet. 

3° Pour le recuit seulement de tous les autres 
aciers quoique ferrugineux, les mêmes degrés doi- 
vent être observés à moins que de la même opéra- 
tion on ne veuille les cémenter comme dans les cas 
suivans. 

4° Cémentation des limes, qu’elles aient été re- 
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cuites ou non : avant cette opération , l'éprouvette 
doit avoir de 22 au moins à 30 centiféux au plus 
comme maximum, c’est-à-dire, de rouge- vif à rou- 
ge-rose, et c’est d'après la qualité plus ou moins 
ferrugineuse et le cément plus ou moins chargé de 
suie que l’on doit élever la température de l’éprou- 
vette, et encore, selon la force des objets soumis à 
la cémentation, soit qu’ils doivent être trempés im- 
médiatement de la même chauffe ou à la volée 
après le refroidissement lent des objets restés à 
cet effet dans le paquet ou la caisse ; mais aussi il 
faut éviter de les limer après la cémentation qui ne 
produit, au bout de 7 à 8 heures d’opération, que 
de 20 à 33 centièmes de millimètres d’épaisseur 
d’acier à la surface de petits objets ayant une éprou- 
vette de 26 centifeux rouge-clair. 

Mais il faut voir comment chauffent les caisses 
qui sont au four, lequel, du reste, me semble être 
en bonne allure Vous avez raison, les deux cais- 
ses de ce côté sont plus chaudes que les deux au- 
tres; vous n’avez qu’à en tirer les éprouvettes pour 
vous en assurer. Les plus chaudes sont presque à 
leur degré de chaleur, et les autres ont besoin d’en 
recevoir plus d’ici à la fin de l’opération. Vous ne 
savez pas à quoi cela tient, dites-vous, ni comment 
faire pour obvier à cet inconvénient. 

Cela provient de ce que l’air frappe plus fort de 
t ce côté où les caisses sont moins chaudes, bien que 

la chaufferie montre un feu plus ardent, mais l’air 

15 
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pousse eette chaleur du côté opposé et passe par 
les cheminées, quand celles du foyer ardent n’en 
reçoivent que très-peu; aussi, fermez de 5 centimè- 
tres les cheminées du côté des caisses qui chauffent 
trop vite, et ouvrez d'autant celles des caisses qui 
ont besoin de recevoir plus de chaleur ; vous voyez 
comme la flamme est plus active de réverbération, 
mais encore vous devez charger de plusdecombustï- 
ble sans l’engorger, bien entendu, la chaufferie qui 
est frappée par le courant d’air, et l’autre moins. 
Vous voyez donc que c’est bien peu de chose à faire 
pour régulariser ces opérations , quand on sait se 
servir des choses ; mais il y a plus, ce qui vient de 
vous arriver est au nombre des tant pis et des tant 
mieux, caron est souvent obligé de produire cet ef- 
fet que vous venez de détruire. Comment cela? me 
dites-vous , puisqu’il ne peut y avoir jamais trop 
d’uniformité de chaleur ; c’est très-vrai pour quatre 
caisses qui contiennent les mêmes dimensions de 
pièces, les mêmes genres de limes et qualités d’acier 
qui doivent être traités le plus également possible, 
puisque si l’on pouvait chauffer le centre de la cais- 
se en même temps que ses parties extérieures, que 
l’on devrait le faire, tant pour la qualité des produits 
que pour chauffer plus vite qu’on ne peut le faire, 
eu égard à ce qu’il faut donner le tems à la chaleur 
de pénétrer au centre, par le contact des premières 
parties échauffées, ainsi qu’à la conductibilité d’a- 
voir lieu ; mais si, par exemple, vous aviez à chauf- 
fer de la même fournée deux caisses de recuit qui 
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ne devraient être chauffée qu’à 18 ou 22 cenlifeux, 
et deux autres de cémentation qui devraient l’être à 
30, il faudrait donc bien que vous usiez de l’ef- 
fet d’inégalité d'allure des deux chaufferies , tout 
en profitant encore de l'inégalité du courant d’air 
qui cette fois, travaillerait d’accord avec vous, pour 
produire l’effet désiré. 

Vos caisses seront bientôt bonnes à défourner, et 
puisque celles qui doivent les remplacer sont toutes 
prêtes, je vais vous expliquer comment vous effec- 
tuerez cette opération. Oui, certainement, pour tout 
cela c’est un exercice à faire ; mais aussi tout n’en 
va que mieux, sans fatigue et sans pouvoir se brûler 
ou se blesser, ce qui pourrait arriver s’il n’en était 
pas ainsi, car les caisses sont lourdes et chaudes; 
mais aussi, en créant tous mes fours et fourneaux , 
je n’ai pas oublié les accessoires convenables , tant 
pour la facilité, la perfection et l’économie du tra- 
vail, que pour la sécurité des hommes qui l exccu- 
tent. Voyons les éprouvettes. Oui, il làut les laisser 
dans chaque caisse pour en boucher le trou et afin 
que l’air ne s’y introduise pas; elles sont bien à 18 
centifeux rouge-cerise. 

François, allez chercher un manœuvre dans la 
cour pour vous aider à défourner; maintenant, tous 
trois vous allez faire bien attention à mes observa- 
tions, afin que vous puissiez opérer seuls: François 
et l’autre porteur , prenez cette civière en fer plat, 

qui a deux traverses, une espèce de boite en tôle ou- 

15 * 


Digitized by Google 



— 228 — 


verte par dessus et des deux bouts; ce sont les oreil- 
les faisant corps aussi avec la civière. Placez-vous 
en la tenant à chaque côté de la bouche du four- 
neau et à la hauteur de la sole ; mais vous ôtes mal 
tournés , car les brancards sont hâtés tout exprès, 
sur champ d’un même côté, afin que son corps tou- 
che au fourneau et que les hommes de service se 
trouvent avoir les poignets dégagés, le contre- coude 
qui est à plat du fer et qui fait élever les bras, et 
pour que.quand la caisse sera en charge, vousayiez 
un point de levier pour en maintenir l’équilibre; 
pour aussi qu’en coulant la charge à terre , vous 
ayiez encore les mains dégagées.posez votre civière 
à vos pieds; ainsi, lorsque le four sera ouvert, vous 
reprendrez cette position pour recevoir la caisse et 
sans lâcher prise, puisque ce n’est qu’un petit coup 
de collier à donner durant quelques minutes pen- 
dant lesquelles vous aurez un peu chaud. Vous , 
Pierre, ouvrez entièrement le registre de la grande 
cheminée, afin que toute la flamme et la plus forte 
chaleur, disparaisseut de l’intérieur du four; prenez 
cette pince en acier plat, large et amincie du bout 
et restez en face du four ; vos deux porteurs feront 
le reste avant de défourner ; François et vous, avec 
ces pic-tranches à main, et de la pointe , délutez les 
portes du four , c’est-à-dire, ôtez la terre qui se 
trouve autour de la feuillure: c’est bien. Vous savez, 
François, comment vous avez placé les portes à l’ai- 
de de la clef à fourche, alors vous poqyez,avec votre 
aide, après le lui avoir expliqué , enlever celle-ci 
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d’abord, et vous la poserez à terre un peu éloignée 
du four, eu laissant toutefois la clef dans les douil- 
les pour lui servir d’appui , afin qu’elle ne penche 
que légèrement en arrière, et qu’elle soit toute prê- 
te à enlever pour reboucher le four en perdant le 
moins de tems possible: bien! Prenez chacun le pe- 
tit ringard de chaufferie dont les bouts sont en bi- 
seau exprès pour passer sous le bout du fond de la 
Caisse qui est chanfrinée, afin qu'il entre entr’elle 
et la sole ; placez chacun le bout de votre ringard 
à la corne de votre côté, et vous, Pierre, placez vo- 
tre pince au milieu en faisant levier, de sorte que la 
caisse se trouve élevée de quelques millimètres : 
bien! Vous deux, engagez vos petits ringards et en- 
semble; élevez le devaDt de la caisse jusqu’à ce 
qu’elle touche et que vous la bridiez d’un côté à la 
naissance de la voûte : bien! Vous, Pierre, enfoncez 
votre pince entre les deux ringards et jusqu’au fond 
du vide sous la caisse ; faites levier pour la brider à 
votre tour; retirez vos ringards et armez vous de vo- 
tre civière qui est restée à vos pieds pour recevoir la 
caisse. Vous, Pierre, baissez la main de derrière: voi- 
là la caisse en équilibre sur votre pince ; placez vo- 
tre pied contre la civière qui butte au four et tirez 
votre pince jusqu’à Cé que la caisse soit bien en 
charge , et entre les deux oreilles ; retirez votre 
pince qui est prise, en tenant la caisse encore avec 
votre pied: c’est très-bien! vous autres, vous n’avez 
qu’à couler la caisse à terre, encore plus loin, pour 
qu’elle ne vous gène pas. Vous voyez que, si vous 
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n’aviez eu le soin de tourner un peu la main, la cais- 
se aurait été renversée , mais là encore, les 
oreilles de la civière vous ont servi comme de vos 
mains , pour retenir la caisse debout. Sortez la 
deuxième caisse de même : vous voyez cette fois, 
vousavezeu bien plus tôt faitet avec moins de peines. 
Noncertesîilnefaut pas sortir les autres maintenant; 
il faut d’abord enfourner deux autres des quatre 
caisses préparées, et replacer la porte; c'est encore 
bien! fai tes -en autant de l’autre bout du four. Mais 
vous allez tous trois comme des anges ; il ne vous 
reste plus qu’à luter les portes : allons! un de cha- 
que côté; vous, Pierre, refermez le grand registre, 
et vous, François, rechargez votre feu; inscrivez vos 
caisses d’entrée, et changez les numéros des quatre 
angles du four, qui sont maintenant de 5 à 8; voilà 
tout encore en ordre ; il n’y a plus qu’à chauffer et 
observer de ne pas trop pousser le feu d’abord. 
Vous savez que ces quatre caisses sont de cémenta- 
tion au cément N° 3: il faut qu’elles soient chauffées 
à 26centifeux rouge-clair ; les quatre recuites ont 
été enfournées à 10 heures du matin, et sorties, com- 
me celles-ci y sont entrées, à 5 heures du soir, ce qui 
leur fait 7 heures de recuit; mais le four était froid: 
celles-ci étant de cémentation devront rester encore 
7 heures, alors il sera minuit. Maintenant, vous, 
François, vous pouvez aller vous reposer jusqu’à ce 
moment , et vous viendrez alors pour défourner ; 
vous releverez Pierre qui, étant plus avancé que 
vous, peut rester seul dans la nuit, vous voyez déjà 
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par là, mon cher Pierre, que le chef doit payer de 
sa personne; allons , il vous faut préparer quatre 
autres caisses .mais de limes à recuire cette fois, parce 
qu’il y a moins de danger pour la chauffe et qu’elles 
se trouveront pour la reprise de fournée de Fran- 
çois; prenez des caisses N° 1 , vous y mettrez des 
limes d’une au paquet avec du cément N° 1, car 
l’acier en est très bon et n’a pas besoin qu’on le 
carbure davantage. Dans cette caisse vous avez 50 
■paquets, donc 200 paquet dans les quatre; elles por- 
teront les numéros 9 à 12 de fournée. Oui, je vais 
aller me reposer deux heures, et vous viendrez 
m’appelerà minuit, pour que je voie les éprouvettes, 
et aussi pour vous aider à défou rner, car à cette 
heure nous n’aurons personne dans lesateliers; mais 
quand vous serez au courant on préviendra un hom- 
me ou deux qu’on fera relever pour un instant , à 
l’heure et au besoin, etc... Oui, j’y vais de suite, ah! 
vous voilà prêt; voyons un peu les éprouvettes: c’est 
bien cela, 26 centifeux rouge-clair ; maintenant 
comme vous connaissez le métier, prenez tous deux 
la civière et je prendrai la pince. Ainsi donc, Fran- 
çois, voilà tout bien en ordre, vous n’avez qu’à con- 
duire votre feu de la même manière; ne vous pres- 
sez pas , et si quelque chose vous semblait ne pas 
aller de même , vous pourriez venir m’appeler, ce 
qui vaudrait infiniment mieux, tant que vous ne se- 
rez pas bien au courant de ces opérations. Pierre, 
allez vous reposer aussi, car ces caisses ne seront 
pas chaudes avant 5 heures du matin, en admettant 
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que François conserve bien l’allure du fourneau, au- 
quel, vous avez dû le remarquer, j’ai donné un peu 
plus de tirage , en ouvrant les registres des petites 
cheminées, mais seulement d’un centimètre de plus; 
car les caisses N° 1, remplissent le vide du four- 
neau plus que les autres , et elles n’en chaufferont 
que plus vite; aussi, vous verrez que les charges de 
charbon devront avoir lieu à moins d’intervalle;mais 
François , je ne puis trop vous le recommander 
avant de vous quitter: ne poussez pas le feu et lais- 
sez le temps au charbon de bien rendre sa flamme, 
avant de recharger; il faut aussi le relever de temps 
à autre avec le petit ringard en le coulant et croi- 
sant sur la grille , pour qu’elle ne s’engorge pas; 
vous savez aussi qu'il ne faut pas que cela ait lieu 
trop souvent , dans la crainte de réfroidir le four, 
comme quand vous devez en sortir la crasse; que 
cela doit se faire très-promptement. Vous avez à 
encaisser des râpes en dizaines et en fer que voici, 
comme c’est pour les recuire seulement, vous savez 
que c’est du cément N° l.Oui, prenez des caisses N° 
2; dan6 la l re vous avez, dites- vous, 480 râpes; donc 
pour les quatre 1920: leurs N°* de fournée seront de 
13 à 16; ainsi, à 5 heures du matin, nous verrons 
comment tout aura été. 

Il est à peine cinq heures et vous voilà déjà 
Pierre; et vous, François, tout a-t-il bien été? com- 
ment, vous dites que votre fourneau a été trop bien, 
qu’à quatre heures vous avez dû refermer les re- 
gistres d un centimètre, parceque vos caisses chauf- 
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fiaient trop vite ; vous avez bien fait et d’autant 
mieux que vous avez par là concentré la chaleüren 
attendant notre arrivée; dans ce cas, on ne peut ja- 
mais commettre de faute ; cela me prouve du reste 
que vous avez compris la loi du calorique; mais,sans 
doute, le chauffage n’est qu’une question de temps 
ou de combustible, puisque si vous chauffiez des 
caisses plus vite, vous consommeriez plus de charbon, 
et dans le cas contraire, vous n’en consommeriez pas 
davantage, mais le temsyestenplus; aussi le grand 
avantage est d’obtenir des produits chauffés plus 
régulièrement : mais encore si vous avez pu chauf- 
fer ces caisses en 5 heures, c’est parce qu’elles ren- 
ferment des limes en moins grand nombre, étant 
fortes, et par la raison qu’il y a moins de cément; 
car, comme il est mauvais conducteur du calorique, 
plus il y en a, plus il faut de ménagement et de 
tems pour chauffer les limes du centre de la caisse; 
mais ici, comme c’est presque tout métal au ventre 
de la caisse, il y a peu de cément, parce que les 
ventres des limes sont presque touche à touche, 
donc il y a plus de conductibilité de calorique.G’est 
encore ce qui arrivera pour les caisses que vous al- 
lez enfourner, puisque vous avez dû y mettre peu 
de cément, c’est-à-dire, le moins possible entr’elles 
au ventre, car on ne mettra que de 4 heures à 4 
heures 1/2 au plus pour les chauffer ; seulement, à 
la dernière heure on ménagera le feu pour concen- 
trer la chaleur et pour que la partie extérieure ne 
chauffe pas davantage; enfin, c’est un principe. 
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Vous pouvez appeler le deuxième porteur pour dé- 
tourner. Maintenant que votre four est encore une , 
fois en train, vous allez continuer votre tournée 
jusqu’à midi, et Pierre vous relevera jusqu’à minuit. 
Non, ne refaites pas de caisses; Pierre va encaisser 
des râpes à cémenter ; seulement vous ferez bien at- 
tention aux principes, afin de pouvoir le faire vous- 
même et le faire exécuter aux hommes que vous 
devrez former ensuite pour vous remplacer ici lors- 
que vous passerez à la trempe. 

Ainsi donc, Pierre, prenez ces râpes à bois qui 
sont toutes piquées et maniez-les avec précaution 
pour n’en point abîmer la piqûre, car ces petits 
tranchansont besoin qu’on leur conserve toute leur 
vivacité. Prenez des caisses N° 2 et du cément N° 
4; oui, de la suie tout simplement. Vous êtes éton- 
né, dites-vous, que pour du fer il ne faille que cela; 
mais, mon cher, vous pensiez sans doute que nous 
allions faire de ces fricassées humides avec de l’u- 
rine et divers ingrédiens qui sont insignifians, si ce 
n’est pour nuire à l’opération de la cémentation 
qu’on se propose de faire par la trempe eu paquet, 
ou, comme ici de cémenter et de tremper à la volée 
aussitôt le refroidissement lent. Quant à l’humidité 
que l’on peut donner au cément, ou plutôt la liqui- 
dité, puisque c’est la manie de ceux qui ne connais- 
sent pas les principes de la trempe, voici ce qui 'ar- 
rive dans leur opération: 1° les uns préparent mal 
les paquets ou boites en tôle qui doivent contenir 
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les pièces à cémenter; ils les lutent et les chauffent 
encore plus mal ; 2° en admettant qu’il n’y ait que 
la liquidité de leur cément, que se passe-t-il alors ? 
la partie liquide cherche à s’évaporer d'après la 
chaleur qui est donnée à l’ensemble, puisque, com- 
me vous le savez, si les vapeurs qui se forment ne 
trouvaient point d’issue, il y aurait explosion; donc, 
cela n’arrive pas; mais aussi elle n’en joue pas moins 
son rôle pour décoller le lut ( la terre ) et le fen- 
dre; le cément se dessèche, prend du retrait ; il s’é- 
loigne de son ennemi, de la pièce qui lui donne de 
la chaleur , il y a ensemble perte et évaporation 
de carbone: puis, tout est mauvais, les pièces sont 
difformes, on a très-peu de trempe ou plutôt d’a- 
cier à la surface des objets; quand, au contraire, 
pour bien opérer, vous allez encaisser vos râpes, 
comme vous l’avez fait pour yos limes à cémenter, 
en ayaut bien soin qu’entre chaque râpe il y ait de la 
suie ou cément N° 4. Sans doute que ces râpes, bien 
que du même genre et de mêmes dimensions que 
celles qui sont au recuit, ne seront pas aussi nom- 
breuses par chaque caisse ; cela tient à ce que vous 
avez dû mettre plus de distance enlr elles et, par 
conséquent, plus de cément. Vous avez, dites-vous, 
dans cette première caisse 420 râpes , ce qui vous 
donne pour les quatre qui porteront de 17 à 20 leur 
N° de fournée, ensemble 1,680 râpes. Vous devez 
marquer sur la feuille 50 centifeux pour la chaleur 
maximum que devra avoir l’éprouvette, et seule- 
ment après 7 à 8 heures de chauffe. 
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François, comment sont vos caisses? elles doivent 
être bientôt bonnes à défourner, car il est 9 hetircs 
1/2: oui, les éprouvettes sont à 22 centifeux, et vous 
pouvez appeler votre porteur. Doucement! ne vous 
pressez pas, ni les uns ni les autres ; faites tout cela 
avec calme et prenez garde de dégrader les portes 
et les feuillures en débitant avec là pointe du pic- 
tranche à main. C’est vrai, vous n’ avez pas encore 
défourné ni enfourné avec autant de facilité ni en 
aussi peu de tems, car vous n’avez mis que 20 mi- 
nutes pour le tout, sauf le lut des portes. Tous de- 
vez aussi vous apercevoir que ce n’est pas très-fa- 
tiguant lorsqu’on est au courant de ce travail. 

Comme ces caisses de râpes à cémenter doivent 
rester de 7 à 8 heures au four, et que François va 
les suivre jusqu’à midi, fin de sa tournée, vous avez 
le tems d’aller choisir deux hommes qui convien- 
dront pour en former des chauffeurs, et pour conti- 
nuer le travail du fourneau, afin que d’ici à quel- 
ques jours vous puissiez, vous et François, venir à 
la trempe, et moi, pendant ce tems, j’achèverai de 
voir à d’autres travaux qui réclament ma présence. 
Vous savez que vous devez chauffer doucement d’a- 
bord et entretenir la chaleur dans les derniers mo- 
mens de 26 à 50 centifeux, pour que le cément, ou 
pour mieux dire le carbone, opère son introduction 
bien uniformément dans toutes fes râpes en fer que 
vous avez dans une même caisse ; ainsi donc, vous 
pourrez les défourner à 5 heures du soir. Vous 
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pourrez faire encaisser du recuit, mais toujours d’a- 
près les notesqui désignent les numéros des cémen» 
qui conviennent. Yous pourrez aussi faire décaisser 
tout ce qui sera réfroidi, au fur et à mesure, pour 
avoir des caisses, pt en faire ranger les produits, 
afin qu’à mon retour nous n’ayons qu’à établir le 
revient del’ ensemble, en terme moyen. 

Eh bien! Pierre, me voilà de retour; comment 
vos hommes ont-ils été dans les opérations du four- 
neau de recuit? C’est très-bien ! tout cela est parfai- 
tement en ordre ; vous pouvez les appeler pour que 
je les en félicite, et en même tems ils vous aideront 
s’il y a quelque chose à peser. Ce n’est pas la peine 
dès-lors que vous avez tout compté, pesé et vérifié 
au fur et à mesure ; cela vaut encore mieux. Yous 
admirez, me dites-vous, toutes ces variétés de cou- 
leurs qu’ont les limes et les râpes de tous les genres 
et de toutes les dimensions, quelles que soient les 
qualités d’acier; qu’elles aient été limées, émoulues 
ou non, elles sortent propres des caisses de recuit 
ou de cémentation, et toutes sans exception, même 
celles qui n’ont été que forgées, en sortent exemp- 
tes de l’oxyde resté à la forge ; mais les plus belles 
couleurs pour des limes recuites sont les bleues ti- 
rant au gris-cendré, ce qui arrive dans la même 
caisse, celles du centre ont le blanc-gris, et celles 
plus près des bords, qui ont eu plus chaud, ont le 
gris-bleu, par suite de l’inégalité de chaleur. Celles 
cémentées ont, dans les mêmes positions, du gris 
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tirant au blanc de lait, et lorsque cette dernière 
teinte est prononcée, c’est une preuve qu’on a trop 
ou mal chauffé, si celles du centre se rapprochent 
trop du gris-bleu, surtout les objets ayant été limés, 
puisque c’est cette qualité qui fait devenir plus au 
blanc de lait. Voyez comme l’acier recuit est doux 
et malléable, le cémenté l’est un peu moins seule- 
ment. Vous allez appeler et j’inscrirai sur ma feuil- 
le de recuit, tout en vous montrant comment vous 
devez l’établir, afin que je n’aie plus à in’en occu- 
per davantage. 

58. — Votre dernier N° de fournée, me dites- 
vous, est de 568 caisses ensemble, soit de recuit, 
soit de cémentation. Mais voyons les détails: 

1 o 179 caisses pour 61 ,595 limes et râpes en dizaines. 

Le poids des produits est de 6,047 k. 630 grain. 

2° 185 caisses pour 9,227 paquets de 1,2 
et 3 au paquet. 

Le poidsdes produits est de 7,292 k. 

3® 4 caissesou paquets en tôle pour 73 car- 
reanx, poids, 292 k. 

Poids ensemble 13,631 k. 630 gram. 

Dépense générale. 

1® Charbon de terre 8,356 k. à 57 fr. 62 cent., ci 
2® Cément simple, 9 hectolitres à 4 fr. ,*ci 
3° Suie toute tamisée, 545 kil. à 3 fr. les cent kil. ci 
4® Huile, 250 grammes, et 19 chandelles, ensemble, 

5* k divers chauffeurs 1 46 journées 7 1 , ensemble, ci 

Dépense totale, 


481 f- 47 c. 

36 t< 

> 16 35 
2 25 
331 95 

868 f. 02 c. 
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Naus irons 368 caisses ; en les comptant l’une dans l’autre à 2 fr. 
36 aentimes. Nous ayons donc pour l’eusemble 868 fr. 48 c. 

Voilà donc notre base de revient pour chaque 
caisse, mais nous avons diverses applications à en 
faire. Ainsi donc : 

» . ■ . . . . • - • < f 

179 caisses qui contenaient 61,596 limes de toutes dimensions à 

2 francs 36 centimes l’une, donnent ensemble 422 f. 44 c. 

185 caisses qui contenaient 9,227 paqnets de 1 , 2 et 

3 au paquet, à 2fr. 36 centimes, donnent ensemble 436 70 

4 caisses qui contenaient 73 carreau* à 2 f. 36 c., ci 9 44 

■ ■ i ■ 

Encore, 868 f. 58 c. 

Revient des 100 limes. 

Une caisse contient 840 limes de 8 à 12 centimètres, la caisse re- 
vient à 2 francs 36 centimes, et les 100 limes à 28 centimes 
donnent 2f.36c. 

Une caisse contient 1 20 limes de 34 à 40 centimètres, 
la caisse revient à 2 fr. 36 cent , les 1 00 limes à 1 fr. 95 
centimes, qui donnent 2 34 

Revient de l’ensemble en moyenne. 

61,596 limes à 70 centimes les 1 00 limes donnent ensemble, 
fi 431 f. 17 e. 

9,227 limes en paquets à 6 francs les 100 paquets, 
douucnt ensemble 46) 35 

72 carreaux en 292 kil. à 3 fr. 25 centimes les 100 
kil , donnent % 9 49 

Total. 902 01 


Vous trouvez que ce revient est plus fort que la 
dépense même, c’est très-vrai ; mais vous saurez 
que toujours, en compte de revient, l’on doit plutét 
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forcer pour ne pas être induit en erreur et pour 
éviter les fractions, car nous avons l’usure des cais- 
ses, la terre, etc, qui ne sont pas comptées et l’en- 
tretien du fourneau ; dès lors vous voyez donc bien 
que mon revient n’est que ce qu’il ‘doit être, et, en 
outre, rien n’est perdu, puisque l’inventaire annuel 
vient tout régulariser. 

Vous me demandez comment je ferais pour tou- 
tes ces opérations, si je n'avais pas de fourneau, 
d’accessoires aussi bien montés tant pour obtenir une 
aussi bonne qualité que pour faire à aussi bas prix. 
Quant au revient, c’est en opérant en grand et avec 
un matériel convenable seulement qu’on peut at- 
teindre ce but; mais pour avoir aussi bonne qualité, 
ce serait bien simple, en observant les mômes prin- 
cipes d’encaissement. Il n’y aurait donc que le four- 
neau qui pourrait me gêner, mais, mon cher, je 
chaufferais une ou deux caisses entre deux murs en 
briques ayant une grille au bas, comme l’on fait les 
recuits à découvert qui sont si préjudiciables à la 
qualité des produits, faute de connaître les princi- 
pes de ce travail. Mais encore, avec quelques bri- 
ques de plus, je m’arrangerais pour faire un petit 
fourneau qui économiserait le combustible ; mais, 
dans tous les cas, j’aurais une qualité égale à celle 
obtenue par un fourneau ad hoc, et le revient seule- 
ment en serait plus élevé pour toute différence. En- 
fin, soit que les opérations doivent avoir lieu en pe- 
tit ou en grand, lorsque les principes sont bien ob- 
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servés, il y a toujours qualité des produits; on peut 
gagner plus ou moins; voilà où doit uniquement se 
trouver la différence. Non, nous n’allons pas encore 
aller à la trempe pour nous en occuper , car aupa- 
ravant, vous devez savoir préparer les limes, après 
la taille , c’est-à-dire, les redresser, en couper les 
bouts, etc. 

59. — Je vais d’abord vous expliquer les princi- 
pes du redressage et de la coupe des bouts, ainsi que 
les principaux outils dont vous devez vous servir, 
alin que vous puissiez faire ce travail, avec le plus 
d’avantages possible. François , vous redresserez 
aussi, parce qu’il faut apprendre à manier le maillet 
pour s'en servir avec plus d’adresse à la trempe. 
Mettez-vous tous deux à chacun de ces billots ; ils 
ont des parties planes et d’antres légèrement con- 
caves, pour s’en servir en porte-à-faux, et selon que 
l’exige le cintre que peut avoir la lime; vous devez 
commencer par des limes rondes qui sont les plus 
faciles à redresser: allumez ce réchaud fait en bri- 
ques et eu carré long qui est surmonté d’une chemi- 
née pour que le charbon de bois ne vous incommode 
pas autant; vous voyez que de chaque bout vos bil- 
lots en sont très-rapprochés, puisqu étant assis, vous 
devez pouvoir y mettre vos limes sur ces petits sup- 
ports. et les reprendre au fur et à mesure qu’elles 
sont douces de chaleur, pour les redresser au mail- 
let; vous pourrez redresser ensuite des cariées, des 
demi-rondes , des barboehes, des plates-poiutues. 
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des tiers-points, des ovales, des plates à main, etc ; 
mais en petites dimensions seulement , de 8 à 18 
centimètres au plus, car le contre-coup du maillet 
ferait casser des queues, des pointes et quelquefois 
des corps de limes; et pour ces grandes dimensions 
vous les cliau fierez comme les autres , mais vous 
les redresserez à cet éteau qui est à longues mâ- 
choires: le mors de derrière a deux entailles en 
forme de queue d’aronde et à ses deux extrémités, 
mais celui du devant n'en n’a qu’une au centre de 
sa longueur. Placez-y d’abord ces morceaux d’étain 
qui sont faits exprès.Oui, ils sont en saillie en dedans 
des mâchoires; ce sont donc trois heurtoirs qui for* 
ment le porte-à-faux. Prenez cette grande lime qui 
faitlevenlre d’uncôtéde ces plats, appliquez ce ven- 
tre au heurtoir du milieu; les deux autres bouts de 
la partie cintrée en creux se trouvent en face des 
deux heurtoirs du mors de derrière; tournez la ma- 
nivelle de votre éteau et la lime s’y trouve fixée; mais 
forcez un peu pour faire prendre à la lime plus 
que la ligne droite, et en ouvrant l’éteau, l’acier 
pour avoir fait ressort; la lime ne sera que droite, 
et cela, sans percussion. Ainsi, vous porterez la li- 
me selon l’effet que vous voudrez produire, plus ou 
moins rapprochée du heurtoir du milieu; mais pour 
les plus petits cintres vous n’aurez qu’à rapprocher 
les heurtoii-s dans ces autres entailles, qui sont rem- 
plies par des morceaux d’acier qui affleurent la taille 
de l’éteau, lorsque l’on s’en sert à nu pour d’autres 
opérations. 
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A toutes les limes qui sont pointues, il n’y a rien 
à couper, puisque le forgeron les livre juste de lon- 
gueur totale etàl’épaulement, mais aux demi-rondes 
et plates-pointues notamment, vous devez-y donner 
un petit coup de lime, pour dresser et faire dispa- 
raître le bout ou la forme écrue, le bout de la plate- 
pointue doit être droit et parallèle à la ligne de son 
centre; et légèrement chanfriné sur chaque plat, et 
sans former de tranchant sur son épaisseur. La demi- 
ronde doit avoir le bout également droit , mais 
chanfriné sur le dos seulement. Sans doute que cela 
étant proprement fait donne de la grâce à la lime ; 
mais, en outre l’ouvrier, en s’en servant, ne peut se 
blesser, et peut dans beaucoup de circonstances s’en 
servir sans être arrêté par le bout cru qui ne peut 
jamais être taillé aussi net qu’il se trouve après 
cette opération. 

Pour les plates à main, c’est bien différent : le 
forgeron laisse un peu plus de longueur afin de pou- 
voir la limer et la tailler, de manière à ce que la 
taille soit franche ainsi que la longueur de la lime, 
ce qui, du reste, n’est pas une dépense d’acier, 
puisque le bout est tout naturellement arrondi par 
l’étirage, devant être plus mince à cette partie 
qu’au ventre. Vous pourrez couper les bouts de 
ces limes lorsqu’elles seront redressées, à l’aide de 
cette machine que j’ai inventée pour les avoir non 
seulement justes et toutes de même longueur mé- 
trique d’après chaque dimension, pour aussi aller 

16 ’ 
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plus vite ainsi que pour faire mieux , pour n’en plus 
casser, comme cela arrivait auparavant et comme 
cela arrive encore dans beaucoup d’établissemens, 
faute de connaître ce moyen. C’est tout simplement 
un fort tas en fonte dans lequel sont fixés deux 
montans qui portent chacun une rainure verticale ; 
entre ces rainures au fond et portant sur le tas, se 
trouve un tranchant très-court de biseau, légère- 
ment arrondi sur la pierre à l’huile pour le soute- 
nir, et un autre tranchant parlant du premier dans 
toute la hauteur de la rainure, plus, en saillie de 5 
centimètres formant une tète pour frapper dessus. 
11 se trouve dans le corps du tas une jauge métri- 
que qui le traverse horizontalement dans la ligne en 
travers des deux tranchans en repos l’un sur l’autre 
et sur deux petits heurtoirs, pour qu’ils ne puissent 
se toucher ni s’endommager au moment de la per- 
cussion; à un bout de la jauge se trouve une tète 
formant une branche d'cquerre et montant à la hau- 
teur du premier tranchant; mais il y a devant elle un 
petit montant mobile par le pied, et, en avant de la 
tète, du côté de la jauge elentre les deux, se trouve 
un ressort en spirale; la jauge est divisée de 8 à 50 
centimètres, à partir du montant mobile au centre 
des deux tranchans. Maintenant, vous pouvez pren- 
dre toutes les limes de 25 centimètres: placez la 
jauge à ce chiffre en l’y fixant à l’aide de cette 
goupille qui la traverse en passant dans le las. Vous 
pouvez couper tous les bouts des limes de cette di- 
mension ; 1° levez de la main droite le tranchant 
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du haut; tenez votre lime de la main gauche; pas- 
sez la pointe dans le vide que laissent les tranchans; 
reculez la lime jusqu’à ce que l’épaulement heurte 
le montant mobile; laissez retomber le tranchant 
et frappez sur la tète : voilà votre lime parfaitement 
juste de dimensions. Certainement que les longueurs 
ne sont plus illusoires comme par le passé; la lime 
se trouve toute chanfrinée sur chaqueplat et mieux 
que si elle était faite par le limeur. Oui, vous avez 
dû sentir le reculement qu’a fait votre lime et voir 
le mouvement du montant heurtoir, ainsi que du 
ressort spirale; sans doute que sans cette disposition 
de mobilité de la tète delà jauge, elle serait brisée 
ou les tranchants à chaque coup. Oui, ceia va très- 
vite et se trouve parfait d’exécution ; mais , outre 
touts ces avantages, il y a celui de pouvoir mettre 
le premier homme venu pour exécuter ce travail 
qui, auparavant, en réclamait un plus important, 
pour couper droit , pour faire correspondre ces 
deux coups de ciseaux, pour faire bien porter la li- 
me sur le tas en étain qui se creusait à chaque 
coup ; il fallait limer les bouts et les chanfriner ; 
dès lors des contre-coups , il y avait beaucoup de 
queues qui cassaient, des bouts à côté delà coupe , 
etc.; donc il en résultait considérablement de rebuts, 
tout en faisant mal, en unesemaine, ce que vous pou- 
vez faire ici en un jour et parfaitement bien: main- 
tenant vous pouvez prendre un homme que vous 
formerez à ce travail , afin que d’ici à quelques 
jours , vous et François , vous puissiez venir à la 
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trempe; mais auparavant nous établirons le compte 
de revient de ce que vous aurez fait au redressage 
N° 1 . 

60 . — Vous voilà en mesure , voyons le revient 
des limes en dizaines que vous avez redressées , 
coupées et dont vous avez fait les bouts, car , pour 
celles au paquets, vous ne devez les redresser qu’en 
les trempant , c’est-à-dire , avant leur immersion à 
leur sortie du four de trempe. 

Vous dites donc avoir 48,830 limes de divers 
genres et dimensions. 

Dépenses générales. 

623ki).decharbondeboisà *6 fr. les 100 kit. ci 99f. 68c 

5 kil. 275 grammes d’huile, 6 58 

123 journées 75 a divers, 271 70 

Dépense totale. 377 f. 96 c 

Revient des limes en moyenne. 

48,830 à 78 centimes te cent donnent ensemble 429 f. 70 c 

Oui, certes, j’ai encore forcé ce revient sur la dé- 
pense, pour l’entretien des outils, etc.; maintenant 
nous allons aller à la trempe. 

61 . — Pierre , descendez et ouvrez la porte de 
la trempe ; vous voyez que par une pente douce et 
sans escaliers , du recuit on arrive dans une belle 
grande cave ; vous y retrouvez la balonge et les 
tonneaux qui contiennent les eaux de trempe que 
vous avez composées ; cependant il y a peu de tems 
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ce n’étail qu’un hangard enfoncé, mais votre balon- 
ge se trouve enterrée par la recharge du sol. Non, 
vous ne devez pas craindre que le bois et les cercles 
de fer se détériorent, car toutes les précautions ont été 
prises d’abord ; tout ce qui est enterré a été bien 
brûlé et goudronnée ; puis ensuite , enveloppé de 
poussière de charbon de bois ; du reste, vous le 
voyez encore tout autour venant àfleur du sol. Dites 
moi, sentez-vous cette fraîcheur ? voyez cette demi 
obscurité qui ne fatigue pas la vue ; comme les 
dispositions particulières de cet atelier le rendent 
plus agréable qu’une cave proprement dite , tout 
en jouissant de cette position; car, voyez au thermo- 
mètre, il ne marque que 14 degrés centigrades, ce 
qui sera le maximum en toute saison, quand nous 
avons 27 degrés dans l’atelier du recuit , bien que 
le fourneau ne soit plus en feu; aussi, vous devez 
comprendre maintenant, combien d’avantages nous 
en retirerons pour obtenir des produits de qualités 
constantes , et pour pouvoir travailler également 
tant en hiver qu’en été. 

. . u . ■ . ■ . ■ . 

62. — Vous voudriez bien savoir, me dites- 
vous, comment ordinairement l’on trempe les li- 
mes dans beaucoup d’établissemens. Je vais vous 
dire ce que j’en sais, et cela pourra vous faire ap- 
précier si les principes que j’ai établis sont plus ou 
moins bien raisonnés. Ainsi, pour traiter la ques- 
tion en masse, tous les ti’empeurs ont cherché, 1° à 
chauffer les limes avec le plus d’économie et en 
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plus grand nombre possible à la fois; 2° sans s’oc- 
cuper beaucoup des principes d’immersion ni des 
effels ; 5° ils ont employé toute espèce d’enduits 
qui produisent plus ou moins d’effet, et quelquefois 
point du tout ; 4° ils n’ont pas assez observé que 
ehaqués genre etdimension ont besoin d’être traités 
tout particulièrement et les limes une à une, enfin, 
de cet ensemble plus ou moins raisonné il n’èn ré- 
sulte point de principes fixes. 

Pour la chauffe, les uns chauffent en se servant 
tout simplement du feu de forge ordinaire alimenté 
par du charbon de terre, du coke ou du charbon 
de bois ; d’autres chauffent dans des fours à réver- 
bère et autres de diverses formes qui permettent de 
chauffer un plus ou moins grand nombre de limes à 
la fois, ou encore dans des boîtes qui s’y trouvent 
placées, de manière qu’en les chauffant les limes 
qu’on y enfourne ne reçoivent que la chaleur qui 
peut se trouver à l’intérieur du vide de ces boîtes en 
fonte, en y plaçant les limes par une porte donnant 
à l’extérieur du four , et , lorsque celles de la 
première sont chaudes, on les trempe à la hâte et 
sans pouvoir leur donner d'autres soins; les der- 
nières souffrent considérablement, et souvent celles 
de la seconde boîte davantage encore ; en somme, 
les limes sont toutes mauvaises et laides. Il y en a 
qui chauffent les limes à l’aide d’une grande cage 
en for qui en renferme une deuxième, et ils mettent 
du charbon de bois entre les deux ; le tout est en- 
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touré de briques ou de tôle ; il y a une ou deux ou- 
vertures pour passer les limes dans le vide de la pe- 
tite cage où est la chaleur ; mais, par tous ces 
moyens de chauffe le revient est toujours très élevé 
tout en faisant de mauvaises limes, si ce n’est le der- 
nier qui se rapproche plus de la possibilité de faire 
mieux que les autres, mais pour des petites limes 
seulement, car on ne pourrait en chauffer de gran- 
des. 

Quanta l’immersion, elle est également variée ; 
ils l’effectuent plus ou moins vile, sans se rendre 
compte d’une manière positive des effets. Les uns 
l’opèrent verticalement ou obliquement eu fouet- 
tant l’eau, presque tous par la pointe de la lime la 
première ; mais il yen a qui la font par la queue, 
prétendant que les limes faussent moins; et enfin, 
chacun a ses prétentions, puisqu’il y en a encore 
qui chauffaient une grande quantité de limes pour 
les jeter toutes à la fois dans l'eau et sans autres 
principes, comme on est obligé de le faire pourles 
aiguilles à coudre. 

Pour les enduits, il y en a qui chauffent les limes 
à une basse température, les roulent dans un mé- 
lange de râpure de corne et de sel marin tel qu’il 
est livré au commerce, les remettent au feu et les 
chauffent à la chaude petit-blanc pour les plonger 
dans l’eau ; aussi, la fleur de la taille est considéra- 
blement altérée et les lime sont mauvaises. D’autres 
font un enduit, composé de suie, d’urine, d’ail et de 
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sel marin : ils en barbouillent la lime avec une 
brosse, et, après l’avoir fait sécher, ils la chauffent 
pour la tremper. Il y en a qui passent la lime dans 
de la craie, puis la chauffent et la trempent, ou en- 
core pulvérisent des os calcinés ou des écailles 
d’buitre qu’ilsmélangent avec des sels plusou moins 
insignifians, chauffent la lime, la roulent dans cette 
poudre et la trempent ; d’autres encore la recou- 
vrent de sang de bœuf mélangé avec d’autres subs- 
tances insignifiantes, et trempent ensuite ; il y en a 
qui font une pâle avec de la farine et du sel marin 
pour en garnir la lime ; mais de tout cet ensemble 
lebutest très-souvent manqué, parce que la lime 
étant exposée à la chaleur, elle est presque toujours 
àj nue, puisque ces enduits se décollent et tombent 
dans le feu en tout ou partie. 

Pour'ce qui concerne les principes généraux et en 
particulier pour les genres et dimensions, tout est 
plus ou moins bien observé : on trempe tout de la 
même manière aux mêmes degrés de chaleur; cha- 
cun a ses moyens ou sa routine établie d’après son 
raisonnement plus ou moins juste ou erronné. Pour 
les trempes en paquet, il en est encore de même ; 
beaucoup pensent que c’est la seule qui convien- 
ne aux limes, quand elle est si nuisible. Enfin, cela 
doit vous suffire pour ne pas ignorer ce qui se fait 
ailleurs, et pour être à même de juger si les moyeus 
et principes que je vais vous donner sont supérieurs 
sous tous les rapports. 
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63 , — Voyons d’abord nos fours de trempe ; ils 
sont plus ou moins longs selon qu’ils doivent servir 
à chauffer les grandes, moyennes ou petites limes. 
Oui, c’est bien cela ; ilsr essemblent au four que je 
vous ai fait faire pour corroyer au N 0 29;seulement, 
ilssont un peu plus larges.afm de contenir sur le ta- 
blier d’embouchuxe tioiset quatre paires de tenail- 
les; ils sont construits en briques , ce qui du reste 
peut et doit avoir lieu pour ceux de cori'oyage en 
grand ; il y a encore cette différence que devant la 
voûte , l’embouchure est surbaissée à l’aide d’une 
brique mobile et pour que là et en dedans, il y ait 
un espèce de réservoir de réverbération, puisque le 
four de trempe reste toujours ouvert durant la 
chauffe des limes; alors , vous devez comprendre 
poui'quoi il n’y reste sur la hauteur de la bouche, 
que la place juste, pour passer facilement les limes 
étant sur leur champs et les mors de tenailles. Com- 
ment faire? dites- vous, pour ôter la crasse par une 
telle ouverture; mais le tablier qui supporte les te- 
nailles , qui a 5 à 6 centimètres d’épaisseur , peut 
s’enlever à volonté et la brique de surbaissement 
d’embouchure qui en donne autant en découvrant 
la voûte; vous avez donc plus de place qu’il ne vous 
en faut, et fort souvent cette opération n’a lieu que 
deux fois par jour. Oui, l’ouverture du derrière est 
de la largeur du four ; mais elle est peu large, car 
c’est par là qu’on charge le charbon de bois qui doit 
l’alimenter , en ce que le combustible doit être al- 
lumé pour le placer en face de la tuyère, afin qu’il 
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11e retarde pas l'opération de la chauffe des limes 
Quant au reste de la construction , à bien peu de 
chose près , c’est la forge d’un maréchal, qui n’est 
ouverte que par devant ; mais remarquez bien ici, 
qu’au manteau il y a une deuxième cheminée très 
étroite et qui séparément monte jusqu’au faîte du 
toit, afin d’aspirer l’acide carbonique qui se dégage 
du charbon et d’autres vapeurs à leur sortie du (our 
qui sans cela allaient droit dans la face et environ- 
naient le trempeur, ainsi qu'une portion de chaleur 
qui le fatiguait beaucoup; c’est aussi pourquoi il y a 
si peu de distance entre la bouche du four de trem- 
pe et le manteau de la hotte de la cheminée en mas- 
se. La place qui reste à côté du four et en contre- 
bas, sert à poser la botte aux drogues que vous y 
voyez. Oui, elle ressemble par le bout du devant à 
une M ; c'est dans ce vide que la drogue se trouve 
placée, pour qu’à l’aide de cette forme, le peu qui 
en reste soit toujours réuni pour y rouler la lime à 
tâton; cette forme très-ouverte du haut, sert encore 
à conduire la lime au fond de l’angle; l’autre bout 
est plein , c’est un bout de planche qui le ferme 
pour que la drogue ne se répande pas, puisque le 
mouvement se fait en poussant du devant en arrière 
à cet effet. Mais certainemeut que j’ai tout calculé, 
depuis les plus petites choses aux plus grandes.il en 
est encore de même , vous avez pu le remarquer 
jusqu’alors, dans tous les ateliers en général pour 
l’outillage de chaque partie distincte de la fabri- 
cation. 
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64. — Vous trouvez que ces tenailles à tremper 
les limes sont drôlement laites; c’est vrai qu’elles 
sont toutes particulières, mais aussi elles sont très- 
commodes, car remarquez bien qu’en ouvrant la 
tenaille, entre les mors qui sont très-courts et le 
clou, il y a une espèce de douille pour recevoir et 
maintenir la queue de la lime, ce qui, du reste, est 
très- important, puisque, quand l’anneau est mis, la 
lime et la tenaille ne doivent faire qu'un. Comment 
on enlève les mors de ce genre, me demandez- 
vous ? c’est bien simple: comme pour les tenailles 
de forge ordinaire, vous prendrez un fer carré, mais 
du meilleur , parce qu’elles fatiguent beaucoup 
plus, étant constamment en contact avec une cha- 
leur assez élevée, des drogues et de l’eau salées; 
votre fer étant bien suant, vous soudez, vous enle- 
vez le mors comme les autres à l’arrête de derrière 
de l’enclume, mais de 1 à 2 centimètres au plus de 
longueur, en tournant votre fer à gauche; vous 
épaulez sur la bigorne ronde, l’épaisseur à moitié 
fer comme vous le feriez à l’arrête du devant pour 
celui ordinaire ; ensuite vous étirez le derrière en 
le dégorgeant d’un côté comme de l’autre et sur 
champ pour la branche sans autre épaulement; 
c'est alors que vous devez, près du collet du mors, 
amincir le bord de la contre-partie destinée à re- 
cevoir le clou, comme à la naissance de la branche 
que vous devez souder après cette enlevure ; c’est 
ce qui fait que ce bord aminci entre dans le vide 
dégorgé sur la bigorne, ce qui permet que le clou 
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étant plus porté en arrière sur les branches que 
cette douille ait lieu, les branches en sont plates et 
l’angle légèrement abattu : c’est pour qu’elles pro- 
duisent moins de volume ; c’est aussi sous ce rap- 
port qu’au lieu de former le ventre sur champ.elles 
sont seulerçtent un peu ouvertes du bout, afin que 
l’anneau forme l’effet de celui d’une pince à cou- 
lisse, comme celles dont se servent les horlogers ; 
vous pensez quelles doivent revenir plus cher que 
les autres ; vous pourrez en faire la comparaison par 
le revient de celles-ci, ce qui vous prouvera le con- 
traire. 

Revient des tenailles de trempe. 


57 kil. de fer â 72 francs les cent kil 
1 hectolitre de charbon de terre à 


41 f. 04 c. 

4 »♦ 

4 jours 84 centièmes à 2 francs, 

4 jours 84 de frappeur à 1 f. 35 c. 

9 f . 68 c. 
6 57 

| 16 25 

Revient total. 

61 f. 29 c. 

Produit. 



41 paires de tenailles, 48 kil. à 1 franc 27 centimes 

60 f. 96 c. 


En riblons, 1 kil 370 grammes à 12 francs, « t 16 
Comme égal. 61 f. 12c. 

65. — Oui, certainement, le combustible qui 
convient le mieux est le charbon de bois, parce 
qu’il contient du carbone ainsi que pour la facilité 
du travail , le charbon de bois par moitié avec du 
coke ensuite; on peut tremper aussi avec ce der- 
nier seul. La houille ou charbon de terre ne peut 
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convenir; il donne trop de fumée ; il ralentirait l’o- 
pération de la chauffe ; il serait encore nuisible en 
ce qu’il est toujours plus ou moins sulfureux, et, en 
outre, il produirait beaucoup décrassé et dégrade- 
rait très-promptement le four de trempe ; ce qu’il 
faut voir en principe, c’est que la lime doit être 
chauffée à la flamme, à la réverbération, et que de 
tous les combustibles le charbon de bois seul rem- 
plit les conditions qu’exige cette opération. L’ac- 
tion du soufflet n’est pas moins indispensable, com- 
me 'vous aurez occasion de le remarquer, afin de 
pouvoir chauffer à l’aide d’une chaleur plus intense 
et à volonté, d’abord, le ventre de la lime dans un 
même tems que les plus faibles parties, la pointe 
et le talon ; ainsi donc, vous pouvez approvisionner 
les trous de charbon de bois. 

66 . — Quant aux drogues d’enduit pour la trem- 
pe des limes, après avoir essayé toutes les substances 
et les sels capables de produire quelques effets pour 
tremper les limes, pour donner de la qualité à l’a- 
cier, pour garantir la fleur de la taille de l’action 
du feu et de l’air , ainsi que de ses effets pour 
l’oxydation, ce que j’ai reconnu de plus convenable 
à employer, ce sont le sel marin, la corne et la suie 
étant bien préparés et dosés en proportions diverses; 
mais je ne puis trop vous recommander de bien ob- 
server que plus la drogue est fine, plus elle est sè- 
che , mieux elle s’attache à la lime en l’y roulant, 
c’est aussi à cet effet , que ce petit fourneau que 
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voici a été créé; lorsque le trempeur s’aperçoit que 
la drogue devient un peu humide , il la place et 
1 eteud sur cette plaque en fonte li és- mince et à re- 
bords, il met sur la grille du foyer une poignée de 
menus copeaux qu’il allume, et cela suffit pour sé- 
cher la drogue qu’il retire par ce petit déchar- 
geoir. Oui, il est vrai que celle plaque a la forme 
d’un planehon de grenetier dont ils se servent pour 
nettoyer les graines rondes telles que les pois. En- 
fin il est très-important que la drogue soit en cet 
état, car la partie de la lime qui s’en trouve dégar- 
nie étant au feu , si l'on n’a pas le soin de l’en re- 
couvrir de suite , celte place sera mauvaise ; aussi 
c’est ce qui occasionne des parties qui blanchissent 
en se servant de la lime, mais on s’en aperçoit d’a- 
bord par la couleur noirâtre qui la marque après sa 
fabrication achevée. 

En conséquence , vous ne devez composer les 
drogues de trempe que par petite quantité, c’est-à- 
dire, tous les matins pour la journée , tout étant 
préparé à l’avance pour n’avoir qu’à faire les mé- 
langes ; parce que le sel donnerait de l’humi- 
dité aux matières sèches; voici les proportions que 
vous devez bien observer et par application aux 
divers genres et qualités de limes et encore des 
aciers. Vous avez du sel et de la corne tamisée; 
vous prendrez de la suie qui a été carbonisée en 
servant à cémenter et au trempe en paquet ; vous 
n’aurez qu’à la passer au broyeur et au tamis; nous 
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la compterons encore dans les revierits au prix de 
la crue, en raison de la façon qu’elle reçoit après 
avoir déjà servi et même à 4 centimes le litre. 

):• ;i ; * t, ■; ü.'mm ■■■ ■ .X~.' 

JDroques N 9 1 . 

r.>< •>;; >■)'!/■:' t?? ^7iTn‘Ka :?;/<> : ;■/ •.•••• xxu.. 

t jitïC.dc *fl, ; * 8Q.Ç, - , j.. ; , J , ;; ... ; 

Od l’etyploie pmir les Innés 
iltai-dp* Pli général. ! ■ 


— de corne, >.18 
1 /2 tic suie carb -- 

nisée, fine aussi.» 02 


bâtardes fcii général. 

cuvlv > H> \ 


2 1/2 revenant à 1 liane.., 

f l ’ * 1 • ••'U'i 


• II* 


N° 2 

OiCj» 1 • K 

1 litre sel, » 80 c On I emploie pour toutes les 

1 decm.ic. » 18 i Innés' dehii-doures t-t douces 

1 — de suie, » 04 . en général. 

— ! . '•* " i ao ■ • Ui .\v\HYt ££ I. 

3 litres revenant a 1 Oie. 


i. .itÜVft'Oj i-. 


2 litres sel, ' : -np:.1 GO c. 

1 i — deeorne, ■> » 48- l 

1 — de suie, » 04 ) 

4 litres revenant S “• * 1‘ 82 c. 

iV 0 

2 litres de sel, 1 60 cl j 

2 — de corne, r » 36 ( 

.... \ I 

■ ,*)i ut .■» . ' ' r" 

4 litres revenant à 1 96 e 

. fl r»- 1 \* i 


On l'emploie pour toutes le 
limes an paquet en général: 



fi* remploie comme !e N° 3, en cas 
que l'on manque de suie carbonisée, ce 
sont les proportions qui conviennent le 
mieui; la qualité de ce genre ne peut 
en souffrir. 


i». , • i 

v , : iltour les. «pyiento. de et.îdm de faire la pari 

aux varia lions de, prix des matières employées a la 
1 ; 17 
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composition des drogues comme des façons, nous 
porterons le prix dn litre à 75 centimes. 

67. — Avant de vous mettre à tremper, il faut 
aussi que vous soyez bien fixés sur les divers degrés 
de chaleur auxquels vous devez chauffer les limes 
d'après leur taille et la qualité d’acier. 

A 18 cenlifeux, rouge-cerise. 

Trempe des limes douces eu acier fondu et demi-douces en petites 
dimensions. 

A 20 cenlifeux. 

Trempe des grandes demi-douces en acier fondu et des petites en 
bâtard. 

A 22 cenlifeux, rouge-vif. 

Trempe des grandes bâtardes acier fondu et des lin.es au paquet. 

A 24 cenlifeux. 

Trempe des mêmes en acier fondu deuxieme qualité. 

Trempe des bâtardes et paquets en acier de cémentation de pre- 
mière qualité. 

A % cenlifeux, rouge-clair. 

Trempe des bâtardes et paquets en acier de cémentation dç 2 e 
qualité. 

A 28 cenlifeux. 

Trempe des bâtardes et paquets d'acier corroyé. 

A 50 cenlifeux, rouge-rose. 

Peu de limes peuvent et doivent être trempées à ce degré, si la 
fabrication en a été bien suivie et si l’acier en est bon. 

68. — Allumez le four pour tremper; mettez 
d’abord du charbon en feu, puis vous le chargerez 


Digitized by Google 



- 259 — 


en tirant de celui qui se trouve engagé dans le trou 
du fond que vous devez toujours alimenter plutôt 
davantage que moins, afin que le charbon le bou- 
che; car, dans le cas contraire, la chaleur s’enfui- 
rait par cétte ouverture, et brûlerait la pointe: des 
limes par Faction du tirage ; en attendant, et pour 
que le four s'échauffe: un peu, bouchez-en l’embou- 
chure avec cette brique ; pendant le tem& que vous 
allez préparer vos drogues, puisque tout est prêt, 
prenez au râtelier trois paires de tenailles dont les 
mors sont cannelés pour Recevoir .les deux angles 
de la queue de cette lime ronde; engagez-la d’en- 
viron moitié de sa longueur dans la tenaille et de 
manière que la lime y soit très-droite; prenez uu 
anneau convenable d’après l’ouverture des bran- 
ches qui doivent tou jouis être assez rapprochées 
pour qu’elles soient faciles à manier et qu’elles ne 
tiennent que le moins de place possible , puisqu il 
faut que vous ayez au moins trois paires de tenailles 
au four; relevez une portion des couvercles des va- 
sesqui contiennent l’eau de trempe; plongez-y voire 
■lime qui est en tenaillée et frottez-la entre vos doigts 
et même dans la main pour qu’il y ait do l'eau par- 
tout; roulez cette lime dans la drogue; l’eau doit 
remplir deux buts : le premier, c’est de couvrir la 
lime d’eau salée et le deuxième pour que l’humidité 
lasse adhérer la drogue sèche après la lime et sur 
toutes ses parties. C’est vrai qu’il en reste peu, mais 
suffisamment, car s’il y eu avait davantage, elle ne 
tiendrait pas aussi bien. Votre four est hienhllumé; 

17 ’ 
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chauliez*, François, et vous, Pierre, mettez votre li~ 
menu feu, à droite de 1 embouchure et le Ions de 
la paroi du contrevent, en face de la tuyère dont elle 
doit être le plus éloignée possible, comme étant 
la partie du four où le feu a le moins d’aclio», où 
la lime doit y chauffer légèrement d’abord, afin que 
la drogue dont elle est couverte s’y attaché’ en sé- 
chant. Pendant que celte lime s’échauffe, vous de- 
vez en entenailler une deuxième et l’enduire epmme 
la première dont elle doit prendre là pinceau four, 
en rapprochant l’autre d’autant du côté de la tuyè- 
re, et ainsi de suite, jusqu’à ce que vous en ayez trois 
ou quatre au four ; mais trois pour le moment, c’est 
assez pour vous. 

.£« . . . . i ; ' .. i i .) . ,11 c 

Remarquez que la première est presque chaude ; 
mais la pointe l'est plus que le corps; parez à cela 
en la passant légèrement dans la drogue pour la re- 
froidir, puis remettez la lime au four le plus promp- 
tement possible. Oui, vous devez l’y enfoncer en- 
core plus et, dans tous les cas, ne craignez jamais 
de chauffer les tenailles; retournez votre limé de 
teins à autre, afin que la flamme là plus vive la 
frappe par l’action du soufflet et le {dus également 
possible, en y exposant la partie la moins chaude, 1 ' la 
plus forte, c'est-à-dire, le ventre de la lime ; non, 
vous ue pouvez mettre trop vitesse lorsque vous 
enfournez ou sortez une lime tiu four, car en le : fai- 
sant trop lentement, la pointe, en pansant par le 
centre du feu, serait suffisamment chaude, 'OU^rop. 
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quand le corps ne le serait pas assez- Mais votre pre- 
mière lime sera bienuHobaude àâfleeûtifêux rou- 
ge-clair, qlialeur qui convient à l’acier de cémenta- 
tion de deuxième qualité, ; remarquez bien comme 
la drogue se vitrilie sur toute la surface de cette H- ' 
me, c’est ce qui Va protéger la fleur de la taille en 
la renfermant comme dans un étui, pour la carbu- 
rer autant que possible, pour que le carbone que 
contient l’acier ne s’en échappe pas, pour aussi pro- 
téger l 'ensemble -de la lime contre le contact de la 
chaleur et du courant, d’air, alin qu’elle ne puisse 
être oxydée par eux, soit lorsqu’elle est au feu soit 
jusqu’à |a lin de son .immersion- Sortez cette lime 
•du. four, en évitant de loucher aucune partie de 
l’embouchure, car la taille en serait promptement 
refoulée ; portez- la de6uite,sur le billot à redres- 
ser qui est le plus rapproché du tonneau dans lequel 
vous devez la tremper ; faites- l ; ’y bien porter dans 
toute sa longueur, en poussant les mors des tenail- 
les contre le billot;; prenez ce petit balai en forme 
de Verge et coupé du bout,afin qu’il soit plus rude et 
qu’il rade mieux la drogue qui est sur la lime. Oui, 
ce sont de vieux balais de bois que l’on divise eu o 
OU 0 pour faire ceux de trempe ; retournez votre 
lime toujours portant sur le billot pour balayer de 
même façon toutes les surfaces: prenez vite .ce petit 
maillet fait comme un marteau à main en traverse 
et regardez si la lime a besoin d’ôtre redressée ; 
oui, elle est un peu cintrée ; faites sortir la pointe 
en dehors du billot sur le devant ; le corps se trouve 
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en portc-a-faux, puisque les mors de lenailles por- 
tent sur le derrière du billot ; redressez la lime par 
quelques légers coups de maillet appliqués sur la 
partie convexe, elle est droite maintenant; placez 
la pointeau-dessus de la surface de l’eau, en te- 
nant les lenailles de manière qu’elles produisent 
l’effet du fil à plomb, et aussi souplement que pos- 
sible , l’anneau en repos sur le pouce et le premier 
doigt; vous devez avoir les yeux fixés sur la surface 
de l’eau et sur la lime; descendez-l’y doucement; 
n’y mettez pas plus de vitesse, à moins que vous 
ne vous aperceviez que le reste de la lime ne serait 
plus assez chaud en opérant aussi lentement. Aussi 
faut-il calculer Celte vitesse de manière à cequ’elle 
soit la mènie pour les deux premiers tiers de la lon- 
gueur de la lime, et que le reste de l’immersion soit 
effectué avec plus d’activité ; dans ce cas, la lime 
fausse moins; si, au contraire, vous la descendiez 
avec une égale vitesse de la pointe au talon, la pre- 
mière partie trempée serait d’une trempe trop sè- 
che, la lime se fausserait davantage, en raison d’une 
trop grande surface que l’eau embrasserailà la fois; 
c’est donc par ces motifs que l’immersion doit être 
graduée et opérée selon les degrés de chaleur qu’a la 
lime, et encore selon qu’ils sont plus ou moins ré- 
guliers. 

**'.'.* ■ i . . 

Vous ne devez pas tremper les lenailles avec la 
lime, afin de ne pas échauffer l’eau de trempe inu- 
tilement, mais encore parce que vous utiliserez cette 
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chaleur qui leur reste après la lime trempée; ôtez 
l’anneau des tenailles pour en sortir la lime , la 
queue est encore rouge , mais elle est faussée ; re- 
dressez-la en faisant levier entre les mors de tenail- 
le dont la chaleur et celle qu’a conservée la queue 
de la lime vous servent à pouvoir la redresser très- 
facilement et promptement. Déposez la lime trem- 
pée dans ce petit baquet ovale et peu profond , à 
moitié plein d’eau commune et fraîche; plongez les 
tenailles dans ce bacen fonte où elle se trouve renou- 
velée à l’aide de ce robinet qui n’en donne que la 
même quantité à celle qui déverse dans le conduit. 
Prenez maintenant une quatrième paire de tenailles 
en attendant que l'autre réfroidisse pour entenailler 
une autre lime; faites faire quartier à celles qui sont 
au four afin de les rapprocher de la tuyère et d’avoir 
la place de celles-ci au contre-vent ; et vous devez 
opérer de cette manière pour toutes les limes à 
tremper, notamment de ce genre. 

Votre four, dites vous , devient de plus en plus 
chaud ; mais aussi les limes que vous trempez de- 
viennent de plus en plus longues, puisque vous avez 
dû par cette raison, commencer à tremper les plus 
petites dimensions, et il en est toujours de même à 
chacun des trois fours de trempe qui n’ont de dif- 
férence de capacité que pour ne pas être obligé de 
discontinuer de tremper en trempant les dimensions 
de limes que l’on peut chauffer dans chacun d’eux, 
mais en chauffant , soit dans l’un ou dans l’autre , 
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vous ne devez point oublier les principes généraux 
pour les degrés des 'chaudes, ni avoir le soin d'entrée 
leoir toujours le charbon au niveau, à la hauteur du 
tablier des tenailles , de ne jamais laisser former le 
creux an charbon prés de la tuyère, de l’y ramener 
avec ce petit crochet en fil de fer qui est assez long 
pour aller au fond du four, et qui peut passer au-- 
dessus ou entre les tenailles; oui , c’est du obûrboa 
le plus allumé qui est au fond du four que» Vous de- 
vez ramener au vent de la tuyère v et il se 'trouve 
remplacé de suite par celui du regis lie que vous 
alimentez au fur et à mesure que la consommation 
s’en fait. Vous devez aussi avoir le soin de mémoit- 
voir le charbon qui se trouve au contre-vent que le 
moins possible, et si vous êtes dans l’obligation de 
l’en regarnir, d’y ramener le charbon le moins al- 
lumé, afin que la lime , lors de son entrée au four, 
ne soit point trop saisie par la chaleur, comme vous 
le savez. Vous devez, par contre, près de la tuyère 
donner de l’air au charbon à l’aide du petit crochet 
en fil de fer; et par ce moyen vous pouvez encore, 
et selon qu’il esi nécessaire, diriger à volonté le jet 
de flamme sur la partie de la lime qui s’y trouve. 
Faites bien attention à ces principes de chauffe, car 
si le four était mal entretenu d’allure sous ce rap- 
port, il vous serait impossible de chauffer une seule 
lime bien également et à la chaude convenable pour 
la tremper. Sans doute que le trempeur n’a pas un 
instant à perdre lorsqu’il a commencé à tremper, 
et surtout s'il veut bien suivre cette opération et ré- 
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ussir à ($ que sçs lunes ne souffrent pas au four, 
epapeodant qu’il trempe celle qu’il vient (l’en sor- 
tir,, Cependant , en débutant comme élève et eg 
trempant d’autres genres 4e limes moins faciles que 
celJU>ci rr vous pourriez en mettre une de moins au 
lotir, tout en faisant toujours arrêter le soufflet au 
moment de sortir la lime à tremper ; car, le trom- 
peur doit toujours avoir le temps de tremper s^li- 
rné, d’en rqntpnailler une nouvelle* de l’enfourner, 
et de soigner exiles qui sont au four et particulière- 
ment cejjg, qui doit en sortir la première; après cela 
ç’e$t sejon spq habileté qu’jl décide du nombre de 
limes qu il doit enfourner, mais pour bien tremper il 
fautaumoinsqn avoir 5; ^ fors la 5 e a le teins (Jecbauf- 
fer len foutent et plu» à cœur , et la droguequi la re- 
couvre, 4e. produire tous les effets qu’on en attend. 

69, — Trempez ces limes carrées en mi-doux 
d’acier de cémentation , en observant les mêmes 
principes que pour les iiondes; mais faites attention 
que le grain de la taille étant plus fin, vous né de- 
vez les chauffer qu’à 26 erntifeux* c’est à dire entre 
rouge cerise et ifouge clair;oui malgré cettedifféfen- 
ce de 2 centifeuxen «foins que pour tremper les li- 
mes bâtardes, la taille «n mi-doux sera tout aussi du- 
re; vous devez faire sécher la drogue d’enduit, car 
elle commence à né plus adhérer très-bien après la 
lime, parce qu'elle est un peu humide, et, comme 
vous le savez, la drogue d’enduit étant en cet état, 
peut êtrptrès- préjudiciable à la qualité de la lime 
dans l’opératioti de la trempe. . •>«; 
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Trempez ces tiers-points en bâtard, d’acier de 
cémentation, de la même manière que les limes 
rondes; vous aurez soin de bien ménager les pointes 
en taisant frapper la flamme sur le ventre de la lr- 
me et au besoin de la sortir du four pour rouler la 
pointe dans la drogue. Oui, les tenailles pour trem- 
per les tiers-points ne sont cannelées qu’à un mors , 
atin qu’un seul des trois angles s’y introduise, que 
la lime s’y trouve entenaillée solidement et parfai- 
tement droite. Mais sans doute qu’il est indispen- 
sable d’avoir des tenailles faites exprès pour les di- 
vers genres et dimensions de limes; il en faut aussi 
des légères pour les petites limes, afin de pouvoir 
mettre toute la célérité qu'exige leur trempe, et 
ainsi de suite jusqu’à de très-fortes tenailles pour la 
trempe des carreaux. Enfin, il y a économie d’être 
bien assorti en tenailles. 

70 — V ous devez vous rappeler qu’au N® 46, page 
154, nous avons traité des principes de ladilatation et 
parapplication aux limes plates à main, en trempant 
celles qui sont en bâtard d’acier de cémentation; 
mais comme vous êtes déjà plus habile qu’à votre 
début, prenez quatre paires de tenailles à douille et 
enfournezVos limes les unes après les autres et tou- 
jours en observant bien tous les principes; vous 
n’avez pas oublié que ces limes doivent être chauf- 
fées étant sur le champ dans le four, et retournées 
de teins en lems, afin que la lime soit frappée par 
la chaleur le plus également possible. Veillez à ce 
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qu’elles soient bien recouvertes de drogue, car c’est 
le genre de limes où elle y tient le moins , si toutes 
les précautions du mouillage ne sont pas bien ob- 
servées ; cela tient à la largeur du plat de la lime ; 
en voilà une dont une partie de la drogue vient de 
se détacher vers la pointe ; sortez-la du four pour 
la rouler de nouveau dans la drogue; C’est bien. 
Mais en voici une autre ; la drogue est tombée seu- 
lement à uiie partie du ventre; cette fois rempla- 
cez-la ëh saupoudrant à la inain pour ne pas dou- 
bler là l c6uche voisine. 

• i: i ■ : 

Votre première lime enfournée doit être assez 
chaude, car je remarque la vitrification de la dro- 
gue qui commence à s’opérer. Oui, c’est le degré de 
chaleur qui lui convient, à 26 centifeux rouge-clâir; 
balayez -la comme les autres et très- promptement ; 
voyez si la lime est droite en regardant le champ 
qui n’est pas taillé: c’est le côté le plus convenable 
à celte vérification. Trempez-la de la même ma- 
nière que les autres, mais en ayant soin que ce côté 
non taillé vous soit la seule partie visible, c'est-à- 
dire, qu’elle soit tournée vers votre corps, afin d’en 
suivre mieux l’immersion, et continuez ainsi pour 
toutes les autres. Mais en voilà une dont la chaleur 
est inégale : la pointe et le talon de cette lime sont 
bien au degré voulu, mais le ventre est un peu 
moins chaud; cependant, desçendez-la à l’eau com- 
me les autres [>our la pointe, et pour le ventre allez 
plus vite puisqu’il est moins chaud. Non, vous ne 
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pouviez le cluniffer plus, car les deux autres par- 
ties l auraient trop été. Mais il y a plus, 'c’est que 
votre feu n’était pas disposé pour pouvoir bien 
chaufler également, puisqu’il y avait un trou dans 
le charbou près de la tuyère, ce qui a refroidi le 
' ventre de la lime plutôt que de le chauffer. 11 ne 
faut pas que cela vous désoriente ; regarnissez cette 
place avec du, charbon du plus allumé qu’il j ait au 
fond du fow-évon, vous ue l’avez pas fait avec asr 
sez de promptitude* car voici une aufro jirae qui 
est trop chaude au ventre, et 1a poiute.ftf Jgj talon 
ne sont que bien; faites attention à l’immersion, 
descendez la pointe avec la vitesse. Ordinaire et le 
ventre avec plus de, lenteur» puisqu’il est trop chaud; 
sans doute qu’il vous faut descendre le talon d’au- 
tant plus vite que la pointe, parce qu’il a éprouvé 
du retard, quoique pourtant il ne fût qu’à la chaleur 
convenable pour n’en point éprouver. . ,.| 

Oui, c’est bien cela: ce sont des principes de 
compensation et le seul moyen à employer dans ce 
cas pour éviter que la lime se fausse le moins pos- 
sible, et alin qu’elle, ait plus de qualité que si on ne 
les observait point. Ce que vous avez bien fait aussi, 
■e est d’avoir fait frapper par ta flamme la plus in- 
tense les deux plats de votre lime avant qu’elle 
n’ait été au degré de chaleur voulu pour la trem- 
per. Vous pensez, dites-vous, que c’est le moyen 
de chauffer la largeur de la lime et ses plats le plus 
également possible, parce qu’elle ne se trouve plus 
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Sur champ pour recevoir les derniers coups devcnl; 
c’est bien cela qu’exigent les principes de la chauf- 
fe:; c’est aussi ce qui nie prouve que vous ne les' avez 
pas oubliés. Savez- vous bien aussi que d’un au tre 
côté vous venez de commettre une faute grave, car 
voilà une lime que vous chauffez en Ce moment,qüe 
vous n’avez pas retournée depuis son entrée au four, 
puisque vous n’avez pas fait faire une seule fois 
quartier ou aux tenailles, et, chaque fois que vôiiis 
deviez la rapprocher dé la tuyère, vous l’avez fait 
couler de drttite à gauche tout simplement. Non; 
né faites rien pour parer h cette faute, car vous ne 
le poUVezplus ; miiis J: ellè vous servira d’exemple, 
ce ïfeSt pas Un tnàl, cât 1 elle devra se fausser sur un 
plat et sur champ ; trèmpez-la; Vous Voyez! donc 
bien qùé les effets tnégaux de' la dilalatidrïorit ren- 
du cette Htne affreuseetsans qualité 1 ; 1 aussi elfe est 
eomplèlertient rebut. Mais aussi, ne vous plaignez 
pas de vbs opérations, car toutes les autres que Vous 
avez trempées sont atfssi droites qué possible et 
pas une d’elles ne se tronve former le sabre courbe 
sur champ. Remarquez donc ausSfcdnimé les par- 
ties convexes de celle ci sont plus découvertes, plus 
dépouillées ëi plus blanches 'tpie celles concaves ; 
oui, c’est bien parce qu’elles ont été chauffées a une 
trop liante température et plus que les autres par- 
ties qui sont moins dilatées. v 

■ ii- •)> > .•!*>. : , Vqi t >lj ;! ’! * 

; 71. — ’ Vous’ne pouvez apporter trop d'atten- 
tion èin trempant ces platésl-à-matiri tlbiifés d’acier 


Digitized by Google 



- 270 — 

fondu, car c’est la taille qui est la plus susceptible à 
être perdue de fleur, par suite de la plus légère 
inobservation des principes généraux de la trempe 
des limes. Mais sans doute qu’elles sont les plus 
précieuses, tant par l’emploi qui leur est destiné 
que pour les pertes qpe le fabricant pourrait éprou - 
ver si elles étaient mal réussies de trempe , puis- 
qu’elles sont plus chères. Aussi, par contre, elles 
sont les plus faciles à irempeF, en ce qu’elle^ sont 
en acier fondu de première qualité, car elles faussent 
peu à la trempe. Cependant, comme toutes les au- 
tres limes, elles peuvent renfermer, des \>çes de fa- 
brication ; mais en admettant qu’elles n'en aient 
point, la plus petite déviationdes principes à observer 
pour la trempe de ces limes peut les: faire perdre 
sans ressource : oui, vous devez bien observer les 
degrés de chaleur qui leurconvicnnent etque je vous 
ai désignés au N° 67, page 258, mais notammentpour 
celles-ci, de ne jamais dépasser 18 cenlifeux poul- 
ies petites dimensions et 20 pour les plus, grandes, 
car au-dessus de ces degrés la taille douce serait 
entièrement brûlée de fleur. , 

• * . 1 ‘ n î î. . u . i * ‘ -■ * . . 

Il arrive quelquefois que la drogue ne se détache 
pas très-bien de dessus la lime douce; si, par exem- 
ple, on a mis trop de lenteur , à partir de sa sortie 
du four à son balayage, dès lors, il faut prendre le 
parti de la tremper , bien que ce soit une cause 
pour faire fausser la lime et que ces places soient 
ordinairement moins dures que les autres où cela 
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u’a pas en lieu, et où il n’en est resté que le néces- 
saire pour protéger la lime contre le contact de 
l’air. Ainsi donc, vousdevez éviter, autant que pos- 
sible, que cela arrive, et toutes especes d’inégalité 
d’ailleurs ; comme encore , à ce qu’il reste trop de 
drogue sur l’ensemble de la lime , car alors l’eau 
bouillonne, il s’établit un vide entre elle et la lime 
qui s’en trouve d’autant moins saisie par l’eau froide 
durant son immersion. Si c’est d’un seul côté de la 
lime qu’il y ait plus de drogue que de l’autre où il 
n'y en est resté qu’une très faible partie à demi vi- 
trifiée , ce côté sera saisi par son contact immédiat 
avec l'eau froide , quand le côté opposé le sera 
beaucoup moins. La drogue reste encore , et s’atta- 
che par place, lorsque la chaleur de la lime est iné- 
gale ; elle reste toujours fixée sur les parties les 
moins chaudes , la chaleur n’ayant pu avoir assez 
d’action pour opérer la vitrification des sels; cepen- 
dant après l’immersion, la totalité de la drogue se 
trouve détachée de dessus la lime; mais lorsque cela 
vous arrivera , soit que la drogue reste d’un seul 
côté et notamment par placessur la lime, vous devrez 
à la place occupée par la drogue, descendre moins 
vite à l’eau cette partie de la lime , afin d’obtenir le 
meilleur résultat possible dans ce cas; c’est-à-dire 
pour que la lime soit d’une qualité passable : ce- 
pendant malgré ce principe, il est des genres de li- 
mes que l’on doit tremper sans les balayer et telles 
qu’elles sont couvertes de drogue à leur sortie du 
four , mais ce sont des limes très-minces ou de pe- 
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[îles dimensions, parée épi’eMes feraient trop rvlie 
refroidies avabl l'immersion, èt éticore parce qu’il y 
a peu de drogue 1 et qu’ellè né peut produire les 
mêmes effets que sur les grandes limes, etc.' 

t » r *l » : * • >> ». . i • t • « i r* ;|. ;| j » 


72 .— Vous allez tremper des demi- rondes ; en 
sont les limes qui font 'Ordinairement de tourment 
du trempour , et qui causent le plus de pertes dans 
la fabrication des Times; ainsi que je .'tous en ai déjà 
fait part, il es* très difficile de les.ôbtmin louais par. 
faiteuient droites , èbnime aussi lqfemHe desauge, 
qui est plus arrondie d’un côté que de l'autre ; la 
barboche qi?i souvent n’a qu’un plat de:i/3ou 1/5* 
du cercle d’wne lime; ronde; ladàneà arrondir, qui 
est Une demi+tonde; très plate mais égale d’épaisseur 
et de largeur , et le dos n’est fins taillé;. la lime ù 
noix, qui est prismatique, Comme b barrette à côte, 
mnjs égale de largeur et taillée eii tous sens.. U y a 
encore «ne 1 infinité de Times qui oxigent les mêmes 
soins , mais qui toutes ne sont pas plus difficiles à 
i tremper droites quelles demi-rondes ; aussi après 
avoir trempé, cé genre de. limes , vous connaîtrez 
tous les principes que l’on doit observer pour tous 
les autres que vous aurez à soumettre à cette opé- 
ration. ' •• J •»»’«. jfi'.JM 


Volis devez donc tenir bonne noté que la dètni- 
ronde peut porter avec elle aussi bien que toutes les 
aillées limés, les causés qui occasionnent des rebuts 
à la trompe’,' Soit provênartt delà matière première 
employée à ’sH' éolilectièn , soit dàns le'ébüh de sa 
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fabrication; mais sa forme particulière rend les dif- 
ficultés très grandes, très-nombreuses, et en même 
tems, lors de l’opération de la trempe, son travail 
tant au feu qua l’eau , n’est pas toujours uniforme, 
même parmi celles fabriquées avec le même acier 
et de même dimension, ainsi que de même grain de 
taille ; dans d'autres cas , la demi-ronde en acier 
corroyé, par exemple, travaille beaucoup plus que 
celle en acier fondu, en raison de la différence d'ho- 
mogénéité, desonirrégularilédecarburation ; ce que 
vous êtes à même de bien comprendre du reste, par 
suite des divers effets que produisent la chauffe et 
l’immersion sur la lime. Oui la différence, de tem- 
pérature à laquelle on peut tremper l’acier fondu 
plutôt que le corroyé offre un avantage très-grand 
dans la fabrication de ce genre de limes , mais ce- 
pendant, les demi- rondes de ces deux qualité d’a- 
cier sont faciles à tremper, lorsque la forme en est 
bien proportionnée; elle fait un travail à la trempe 
facile à étudier, car il est presque régulier, si toute- 
fois, les principes de fabrication ont été bien obser- 
vés. 

. » •• 

• : . ' mr ï : - . •* , - ' ; • «• • 

l 

Mais , dans le cas Contraire , la demi-ronde trop 
mince travaille beaucoup, parce qu’elle a d’autant 
moins de force pour supporter les effets de la trans- 
inission subite du feu à l’eau; elle est plus difficile à 
chauffer et à cintter uniformément, parce qu’elle est 
trop vite réfr cidre avant d’avoir reçu les quelques 
coups de maillet indispensables; alors, on lui donne 

18 
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trop ou pas assez de cinire par place, ce qui fait que 
irès-souvent, on est dans l’obligation de la cintrer 
d’une «hauffe, et de lui en redonner une deuxième 
pour la tremper; ce qui, du reste, est toujours très- 
nuisible à la qualité de la lime; d autres demi- ron- 
des auront dans leur forme des parties plus minces 
et d’autres plus fortes* plus larges ou plus étroites 
qu’elles ne doivent être ; celles-là , ne peuvent ja- 
mais être obtenues droites à la trempe, parce qu’il 
est impossible de les chauffer et de les cintrer uni- 
formément ; car les coups de maillet produisent 
plus d’effets sur les parties minces , qu’ils en ont 
moins d’action sur les trop épaisses; alors, le cintre 
ne peut être donné dans les proportions graduées , 
comme il est nécessaire, d’après la forme de la demi- 
ronde quand elle est même bien observée , puis- 
qu’elle est effilée, en changeant de force du talon à la 
pointe ; le cintre qu’on est obligé de lui donner en 
la sortant du four, avant de la tremper, tient déjà à 
cette cause , mais encore plus, parce que le dos de 
la lime a, par sa circonférence, plus de surface que 
le plat ; c’est aussi ce qui fait qu’au moment de 
l’immersion, le retrait du dos est plus grand et que 
la lime doit être à l’avance cintrée en creux sur le 
plat, alin qu’il se trouve en ligne droite après le re- 
froidissement. . .. : ... ,b a,,: 

Oui, vous avez raison, ce qui produit encore une 
partie de cet effet à la trempe de la demi-ronde ; 
c’est qu’elle est forgée à l’étampe; que ,1e plat seu- 
lement reçoit la percussion dq.marteau, d’où il ré- 
hï 
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suite que les pores de l’acier sur le plat de la li- 
me en sont plus resserrés que ceux du’dos , le- 
quel prend d’autant plus de retrait que les pores 
en sont restés plus ouverts en sortant de la forge: 
c’est aùSsi ce qui fait qu’il est si difficile, pour ne 
pas dire impossible, de déterminer les proportions 
du cintre que l’on doit donner à chaque dimen- 
sion de démi-rofide avant de les tremper. Cepen- 
dant, en principes , le dos doit être rendu con- 
vexe à partir du premier tiers du corps de la lime 
à la pointe et d’après l’étude que doit en faire le 
trempeur qui, après avoir trempé' quelques limes 
seulement , se trouvera suffisamment guidé , s’il 
observe bien les principes généraux , connue le 
travail que feront les première limes tant au feu 
qu’à l’eau. 

.1 ■; ; ;• .... .• . >k ■{ J-* ; :i . • 

Cependant il vous arrivera qu’après avoir cintré 
une demi-ronde comme une autre qui aura très- 
bien réussi, elle restera sous cette forme cintrée 
après l'immersion; vous pourrez la chauffer de 
nouveau, la redresser parfaitement droite pour la 
tremper une deuxième-fois ; elle pourra rester très 
droite ; niais d’autres, dans le même cas, repren- 
dront uh nouveau cintre et sur le plat par le seul 
fait de l’immersion. Oui. c’est bien surprenant, 
mais cela arrive contre l’ordre du travail que fait 
ordinairement la demi-ronde; vous en verrez d’au- 
tres qui n’auront point fait de retrait et qui auront 

conservé le cintre primitif, mais qui en feront d'u 

18 ’ 
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hc manière étonnante à une deuxième trempe. 
Sans doute que tous ces phénomènes se rattachent 
aux causes dont nous nous sommes entretenus dans 
te cours de la fabrication des matières premières, 
•t à celle de la forme de lime. Vous ne devez pas non 
plus perdre de vue que les degrés de chaleur plus 
ou moins bien observés et les principes de l’immer- 
sion y sont pour beaucoup, comme aussi il faut sa- 
voir en profiter en les saisissant à propos. Oui, si 
vous avez à craindre, au moment de l’immersion, 
d’avoir trop cintré une demi-ronde, vous pourrez 
y parer, en ce moment, en la descendant à l’eau 
avec plus de vitesse que si elle l’était seulement 
d’une manière convenable. Sans doute que dans le 
cas contraire, vous devez l’y descendre d’autant 
moins vite, mais il faut éviter d’avoir recours à 
ces moyens, car ils sont toujours très-préjudicia- 
bles à la qualité de la lime; aussi on ne doit en 
user que pour parer aux fautes commises. 

Bien certainement qu’avec toutes les connais- 
sances que vous avez maintenant, vous pouvez vous 
suffire à vous-même , puisqu'il ne vous manque 
plus qu’une plus longue pratique qui peut seule 
faire le reste pour les tours de main ; mais vous en 
possédez déjà une bonne partie. Seulement, n’ou- 
bliez pas que nous avons une presse pour le re- 
dressage des limes après la trempe, et que vous 
devez rarement en retremper une deuxième fois ; 
car le point capital est de vous occuper, en trem- 
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pant, de la qualité de la lime, sans négliger cepen- 
dant de l’obtenir la plus droite possible. Oui, les 
derniers coups de vent doivent être donnés du cô- 
té du plat; vous devez aussi préférer que le dos 
de la demi-ronde, après la trempe, reste concave, 
car il sera plus facile à redresser à la presse que si 
ce cintre restait sur le plat. 

Mon cher Pierre, vous avez tort de croire que 
vous n’avez pas aussi bien réussi la trempe des de- 
mi-rondes que celle des. autres limes, car compa- 
rativement aux difficultés plus grandes, vous avez 
autant réussi que possible, sans avoir même à tenir 
compte de votre début pour la trempe de ce genre 
de limes; je puis vous assurer, en outre, que j’étais 
loin de m’attendre à en trouver aussi peu à redres- 
ser à la presse, et j’espère qu'à l'essayage il n’y en 
aura que fort peu à rebuter faute de qualité, et 
cela parce que vous avez bien tenu compte des 
principes généraux de la trempe dont vous êtes dé- 
jà bien pénétré. 

73. — Vous pouvez tremper ces limes fendan- 
tes en tôle d’acier (ondu. Oui. on les trempe com- 
me les autres limes en suivant les mêmes prin- 
cipes; cependant pour celles-ci il y a quelques pe- 
tites différences : vous ne devez les chaulfer qu’à 18 
centifeux rouge-cerise au plus, ne point balayer la 
drogue, car elle conserve la chaleur à la lime qui 
est très-mince et la protège contre le contact de 
l’air qui la refroidirait au point de ne pas être as- 
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sez dure sans cela. Ne vous occupez point/ du cin- 
tre que ces limes peuvent prendre aud'our* ni de 
celui qui pourra leur rester après l’immension, car 
cette lime est des plus facilesà redresser àla près* 
se, et celte opération lui donne plus d’élasticité et 
des qualités qu’elle n’aurait jamais, si l’on pouvait 
la tremper parfaitement droite. Sans doute'que'cet- 
te lime est très-mince, et que la taille coupe une 
partie de son épaisseur ; mais aussi vous devez re- 
marquer qu’un bon tiers du centre de sa largeur 
de chaque plat ne se trouve pas taillé: c’est ce qui 
soutient la faiblesse des bords qui le sont. Enfin, 
vous verrez que cette lime étant bien trempée et 
redressée après la trempe, a beaucoup de qualité 
comme lime d’acier fondu. Non, la drogue ne peut 
se vitriGer sur cette lime étant au four, puisqu’à 18 
centifeux faible, la fusion des sels ne peut, avoir lieu; 
c’est donc encore par cette raison que la lime doit 
rester couverte de drogue jusqu’à son immer- 
sion,oùalors l’eau l’en détache seulement. Oui, vous 
devez tremper les limes à égaliser de la même ma- 
nière, quoiqu’elles soient un peu plus épaisses. 

•***;*• ' % , , • * 

Maintenant que vous pouvez tremper tous les 
genres et dimensions de limes, vous n’avez qu’à 
achever toutes celles qui vous restent à tremper, et 
vous tremperez ensuite les râpes et les carreaux 
qui ont été cémentés au four de recuit. A. cet effet, 
vous devez vous rappeler de la leçon sous le numé- 
ro 57, page 216. 
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*74. — Pour tremper les râpes en 1er, vous de- 
vrez les chauffer au plus à 18 centifeüx rouge-ce?- 
rise ; elles sctot cémentées sur toute leur surface. 
Oui, vous devez observer les mômes principes que 
pour tremper les limes en acier fondu, mais prin- 
cipalement pour la' chauffe, car à une température 
plus élevée la piqûre égrènerait et ne ferait qu’un 
fort mauvais usage. 

l' * ■ • *!Î >■ • . ' ■ • - ; ■ ' 

' Vous trempez encore de la même manière les pe- 
4its carreaux en fer qui ont été cémentés au four 
de recuit avant d’être taillés ; seulement, vous au- 
rez le soin de les chauffer à 24 centifeux entre rou- 
ge-vif et rouge-clair, au maximum. Mais sans dou- 
te que cette augmentation de çjtudeursur les râpes 
pour les carreaux est nécessaire , puisqu’ils doi- 
vent, eux, servir à limer du fer et de l’acier. 

75. — Ces gros carreaux en fer, vous devez les 
tremper en paquet, c’est-à-dire, les cémenter pour 
les tremper de la même chauffe, afin de profiter de 
la chaleur qu’ils auront ; car on ne pourrait les 
chauffer aussi régulièrement ni aussi facilement si 
l’on voulait les tremper à la volée après les avoir 
laissé réfroidir, une fois cémentés; on ne pourrait 
pas non plus les tailler, tant ils seraient durs, si on 
les cémentait comme les petits avant cette opération, 

ou, du moins, difficilement, en raison de leur sur- 

. 

face. 

Voici un four fait exprès, pour les chauffer en les 
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cémentant pour les tremper ; oui , il est du même 
genre que celui du recuit; seulement, les deux cais- 
ses font parlie du four, et elles sont ouvertes par de- 
vant et en dessus , atin de faciliter leur charge. 
Prenez de la terre à couvercle de caisse de recuit; 
elle est très-ferme, faites-en un boudin de 18 à 20 
centimètres de longueur, et d’environ 6 de diamè- 
tre, pour le placer devant et au bout du fond d’une 
caisse. Mettez sur toute la surface du fond un lit de 
cément N° 4, (de suie pure) de l’épaisseur de 3 
centimètres ; il doit joindre le boudin en terre et le 
bout opposé de la caisse; lavez ces trois gros car- 
reaux dans l’eau de trempe, roulez-les dans la dro- 
gue de trempe N" 4, et placez- les dans la caisse sur 
le lit de cément; partagez également le vide qui 
reste sur la largeur de la caisse, c’est-à-dire, entre 
les carreaux et les parois : vous devez avoir au 
moins un centimètre de distance. Vous voyez que 
les queues des carreaux ont fait leur place , en 
descendant dans la terre pour porter sur le lit de 
cément dans toute leur longueur; vous devez par 
dessus le premier boudin en mettre un deuxième, 
dont une partie entrera dans les vides des queues 
des carreaux , pour ne faire qu’un avec le premier 
boudin; remplissez maintenant avec du cément les 
vides qui restent entre les carreaux et les parois 
de la caisse, et recouvrez les carreaux d’un lit de cé- 
ment, d’un bon centimètre d’épaisseur. Vous pou- 
vez continuer à charger jusqu’au centre de la hau- 
teur de la caisse: c’est très-bien ; placez ces quatre 
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carreaux qui sont plus faibles que les autres et qui 
peuvent ne former qu’un lit; oui, dans le cinquième 
vide entre les deux carreaux du centre ; vous devez 
y mettre l’éprouvette et continuer la charge; lutez 
maintenant le dessus comme vous l’avéz fait pouf 
les caisses de recuit: vous voyez que Votre caisse se 
trouve bien fermée de toute part; chargez l’autre dé 
la même manière Sans doute qu’il ne vous reste 
plus qu’à fermer le vide de l’embouchure du four 
qui est au-dessus , et depuis les caisses jusqu’à la 
voûte, carie reste l’est par les boudins de lut. Non , 
onn’y met point de porte. Vous devez polir le lut 

fin 

i 

ue 
tte 

manière, tout le corps qui est, taillé le, ^era très- 
bien , tout en vous réservant l’avantage de vous 
apercevoir facilement des gerçures qui pourraient 
se former dans le lut et de pouvoir les réparer cje 
suite; mais encore, au moment de tremper les car- 
reaux, vous aurez beaucoup plus de facilité pçur 
opérer et moins de chaleur pour vous incommoder 
que si tout le four était ouvert durant cette opéra- 
tion. 

Vous pouvez donc mettre le four en feu , et en 
diriger la chauffe comme à celui du recuit, douce- 
ment d’abord , afin de sécher le lut , de chauffer 
les carreaux aussi également que possible et san6 
que ceux des bords le soient trop ou trop promp- 


du bout comme vous l’avez fait au couvercle , a 
qu’il n’y ait point de joints visibles. Il est inutile q 
les queues des carreaux soient chauffées, et de cei 
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tement. Non certainement , vous ne devez point 
tremper cette masse de carreaux dans de l’eau coin* 
posée : en voici dans une cuve balonge dont une 
partie donne dans l’atelier de trempe et l’autre dans 
la cour pour y servir à d’autres opérations , elle 
contient de l’eau commune; elle a près de la pompe 
qui en renouvelle le contenu , un déversoir , pour 
qu’à mesure que l’eau s'échauffe, durant les opé- 
rations de la trempe en paquet, on ne soit point obli- 
gé de s’arrêter , surtout pour la trempe de fortes 
pièces; c’est aussi pourquoi la cuve se trouve pres- 
que à fleur du sol dans la cour quoiqu’elle se trouve 
dans la trempe toute découverte par l’effet du sur- 
baissement du sol de cet atelier en forme de cave. 

Vous pensez, dites-vous , qu’il est bientôt temps 
de tirer une éprouvette ; non , cèrtes , car il n y a 
encdre que 8 heures de mise en feu et il en faut au 
nioins de 10 à 12, afin que la chaleur pénétré bien 
le centre des caisses et des pièces quelles contien- 
nent. Oui , vous pouvez fermer le registre de la 
grande cheminée d’un centimètre, pour concentrer 
la chaleur autant que possible. 

Préparez trois paires de tenailles-croche pour 
prendre les carreaux par la queue, le petit ringard 
déporté de chaufferie , et aussi ces« bouts de latte 
qui vous serviront à la place de balai pour faire 
tomber le cément carbonisé qui pourra se trouver 
attaché à quelque partie de la surface des carreaux; 
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prenez encore ces deux gros maillets en cas de be- 
soin, pour redresser les carreaux avant leur immer- 
sion; voyons au if éprouvettes, nous avons 10 heures 
de feu, elle ne sont encore qu’à 28 centifeux et il 
faut 50, rouge-rose; comme je vous l’ai dit, nous 
mettrons 2 heures pour chauffer convenable- 
ment, car, pousser le feu davantage pour gagner 
du tems, ce serait une faute. Oui, les carreaux des 
bords sont bien à 50 centifeux, c’est donc parcelle 
raison qu’il est prudent de leur laisser le tems de 
transmettre celle chaleur à ceux du centre, mais en 
l’entretenant , bien entendu. Vous me demandez 
pourquoi je vous ai fait rouler les carreaux dans la 
drogue de trempe à la volée avant de le» encaisser: 
certes , ce n’est pas pour leur donner plus de qua- 
lité^ dureté, mais pour qu’au moment de t’i mmer- 
sion les sels produisent leur effet , pour 'faire dé- 
pouiller la taille et pour qu’elle soit moins molle 
qu’elle ne le serait sans cette précaution, car le cé- 
ment N° 4 , (la suie pure*) est suffisant pour 
donner tous les degrés de dureté désirables à tous 
objets en fer ; si les principes de la trempe en 
sont bien observés. ■; < 

. ' ■ ï.-Iî ■ ' .v» ;:i;v. . i. <■ •• i s:? »>u. 

Cette fois , les éprouvettes sont bien à 30 centi- 
feux rouge-rose; enlevez à une caisse seulement la 
brique de voûte et soulevez le couvercle de la caisse 
légèrement sans l’enlever, car il conservera la cha- 
leur des carreaux en les préservant du contact de 
l’air froid; enlevez le premier boudin avec la pointe 
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du petit ringard et soulevez les queues des trois 
premiers carreaux que vous décollerez du lit de cé- 
ment, et trempez-les; faites attention de ne pas les 
frotter les uns contre les autres en les sortant de la 
caisse, car la taille enseraitendommagée;mais ne vous 
pressez pas à l’immersion. Oui, vous devez tremper 
les tenailles avec, puisqu’il laut que vous déposiez 
chaque carreau, le bout portant au fond de la cuve 
et le carreau debout le long des douves où ils doi- 
vent rester au moins 6 heures pour y réfroidir afin 
d’éviter les éclats, etc. François, trempez aussi jus- 
qu’à ce que les deux caisses soient vides, car l’on doit 
opérer la trempe promptement une fois la caisse ou- 
verte; doucement ! François, vous avez descendu à 
l’eau ce carreau trop précipitamment , aussi, quel 
bruit il a fait plus que les autres ; il y a même eu 
explosion; en voilà un autre qui a produit les 
mêmes effets , mais c’est par d’autres causes: vous 
avez ressenti, dites-vous, une forte commotion dans 
les bras > au moment de l’immersion: ce doit-être 
l’effet d’nne partie du carreau qui s’eo est détachée 
ou d’une fente qui s’est ouverte avec arrachement 
de la partie saine qui en était voisine. Mais sans 
doute que de la fonte qui serait restée dans le fer 
pourrait produire des effets de même nature. Voilà 
donc tous vos carreaux et toutes vos limes trem- 
pés , dont j’ai fait décaper la majeure partie au fur 
et à mesure qu’ils sortaient delà trempe , cepen- 
dant, j’en ai conservé quelques-uns de chaque gen- 
re principal , afin de vous faire suivre cette opc- 
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ralion que vous devez connaître pour en surveiller 
plus sûrement l’exécution journalière aussi bien que 
la trempe. 

Certainement que je vous ferai tremper des râpes 
en fer à la volée, mais lorsque nous en serons à ce 
genre de trempe. Vous me dites que vos comptes 
sont en ordre pour établir les revienls de l 'ensem- 
ble des limes que vous avez trempées ; c'est très- 
bien; nous pouvons nous en occuper de suite. 

76 . — Revient général de la trempe des limes 
d’une, deux et trois au paquet. . 

Dépense pour 7,384 paquets trempés à la volée. 


2437 kil. de charbon de bois No 1 et 2, pour 

366 f. 

25 c. 

200 litres de drogues à 75 centimes l'un, 

150 

» > 

Dépense en tenailles neuves et réparées, 

30 

» > 

1 2 maillets à redresser, à 25 centimes l’un, 

3 

1 9 

83 journées 1 6 centièmes de trompeurs, ensemble, 

206 

68 

80 •— 16 — du petit chauffeur, 

21 

16 

Dépense totale, 

777 f 

. 09 c. 


Les 7,384 paquets à 10 f. 50 c. le cent donnent 775 fr. 32 c. 


Nous allons diviser en deux parties le revient des 
limes en dizaines, c’est-à-dire, par fours de trempe 
et d’après les dimensions qu’on y a trempées; puis, 
nous établirons la moyenne. 

1 8,488 limes de 20 à 40 centimètres ont été trempées au grand four. 
31,902 — de 8 à 20 — — an petit four. 

50,390 Ensemble dans les deux fonrs. 
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Revient des limes trempées au grand four. 

1 822 kil. dé cbarbon de’bois en N° 1 et 2, pour 

262 f. 90 c. 

136 litres de drogues à 75 centimes l’un, 

102 00- 

Depeiue en tenailles-neuves et réparées, 

30 00 

12 inaillets,à redressera 25 centimes Km, 

3 od 

, 72 journées de treinpcurs;“enscmble 

1 79 : 96 

72 — pour le petit chauffeur,,. / 

I 

17 06 

Dépense totale; • > " > ‘ 

' * • 595 f. 72 c 

'i ■ . . • ! * • 1 \ i • * rr —m" - 1 

18,488 limes de 20 à 40 centimètres, à 3 francs 22 centimes le 

cent, donnent ensemble 

1 ’ 595 f. 31 c. 

’ '■'■■Revient des [limes trempées au petit four'. - 

1422 kil. de charbon de bois en N° 2, pour 

180 f. 00 6. 

83 litres de drogues à 75.ccntirncs l’un, 

. î? £2 .25 

Pour tenailles neuves et réparées et maillets, 

20 do 

91 journées 35 centièmes de trompeurs ensemble 

228 ' i 37 

88 — 96 — pour le petit chauffeur, 

24 ■' 16 

Dépense totale. 

514 f. 78 c. 

. !»•* -*.7 

31,902 limes de 8 à 20 centimètres à 1 franc 62 

le # 

centimes le cent, 

donnent ensemble 

51 fff. 81 c. 


Revient général des limes trempées aux deux fours et 
de 8 à AO centimètres pour en établir la moyenne 

) &,488 litjrçs, .au reyjeot de ,. ; ,,'295 72 c. 

31,902 limes au revient de , {î T f j\* t 1 . 7§ 

50,300 limes «viennent * ; -, '-.1,110 f..5Q v. 

A raison <le2f. 21 c. le cent donnent 1,113F. 61 c.' 

Oui, vous avez raison, ce revient porte la dé- 
pense pour une lime en moyenne à 2 centimes 1/5*; 
mais je suis bien persuadé qu’au premier revient 
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cette dépense ne sera que de 2 centimes juste, car 
celte fois vous aurez plus d’habileté , ainsi que 
François ; vous ferez plus vile, plus économique- 
ment et encore meilleur. 

'• * l,î ’ ■' ; 5 ’ \ * y* '■ r ‘ • ;>*' *-,;•! : ' ’•: ! 

77 . — Non . vous n’en aurez pas pour bien 
longtems pour vous mettre au courant du décapage; 
mais cependant, faute d’observer tous les principes 
qui s’y rattachent, on pourrait Caire dos.- pertes con- 
sidérables: Vous devez, avant de vous mettre à 
l’œuvre, préparer tout ce qui est indispensable pour 
cette opération. • >• ■■ • • • ni. [ 

Remplissez d’eau claire et commune ce premier 
baquet qui a des rayons pour recevoir les limes sor- 
tant d’être trempées: c’est pour ne pas les mettre 
pêle-mêle; pour qu’elles soient par genre et moins 
frottées les unes contre les autres ainsi que plus fa- 
ciles à manier. Dans l’eau de ce baquet vous lave- 
rez d’abord les limes en les décapant pour en en- 
lever le plus gros des cendres. Remplissez égale- 
ment le deuxième baquet ; l’eau de celui-ci vous 
servira à y rincer les limes. Mettezaussi de l’eau dans 
ce troisième baquet àenchaulerqui a, lui, des ca- 
sespour y recevoir les limes debout; mettez-y de 
la chaux blanche qui a été éteinte à l’avancé pour 
faire du lait de chaux ; vous avez un hectolitre d’eau 
dans ce baquet ; mettez deux litres de chaux dans 
un sceau d’eau pour bien la délayer et versez-ln 
dans ce baquet ; faites mouvoir la pompe afin de 
bien battre l’ensemble. Sans doute que cette eau de 
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chaux est très-légèrementenchaulée, mais cela suf- 
fit pour que les limes n’y rouillent pas. Oui, cette 
espèce de pompe qui est dans le baquet d’enchau- 
lageest bien simple mais très-utile pour émouvoir 
l’eau de tems à autre, en attendant la fin de la jour- 
née où seulement on en sort les limes. Elle est fixée 
aux douves du baquet et elle porte au fond : le 
corps de la pompe est fait avec quatre planches qui 
laissent entr'elles un vide carré de 10 centimètres; 
il y a des trous d’aspiration au bout qui touchent le 
fond du baquet, en remontant sur le corps de pom- 
pe jusqu’à 15 centimètres de hauteur ; cette tige, 
qui porte à son sommet une poignée en forme de 
T ou de béquille, est armée d’un piston de l'autre 
bout ; ce piston n’est rien autre chose qu’un petit 
bout de planche carrée qui y est fixée, mais sans 
soupape , car il sert à mouvoir tout simplement. 
Voyez l’effet : 1° en levant le piston, il remonte l’eau 
qui se décharge à l’orifice et elle retombe dans le 
baquet; 2° en baissant le piston, il presse l’eau qui 
se trouve dans le corps de pompe au niveau de 
celle du baquet, et cette portion qui est au-dessous 
du piston est projetée par lui à travers les trous qui 
servent à aspirer dans le premier cas dans toute la 
masse d’eau qu’il met en mouvement pour entre- 
tenir l’état d’enchaulage le plus possible, touten la- 
vant les limes et en les enchaulant d’une manière 
uniforme et sans dépôt possible sur les limes ni au 
fond du baquet ; les limes ne sont donc jamais dé- 
rangées de leurs case» de séparation verticale qui 
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sont tout autour et où elles restent jusqua ce qu’on 
les place sur l’égouttoir au moment de les étan- 
cher et de les faire sécher. 

Prenez ce petit baquet ovale et peu profond qui 
est sur l’établi à décaper, pour y composer de l’eau 
acidulée ; mais auparavant je vais vous remettre la 
note des proportions qui conviennent le mieux aux 
divers grains de la taille des limes. 

V oyons d’abord les deux acides principaux que 
yous aurez à employer pour le décapage et les di- 
vers effets qu’ils produisent; ainsi des limes qui ont 
été cémentées avant d’être taillées, mais qui n’au- 
raient pas clé rcblanchies et bien ébavurées en les 
taillant, la superficie de l’acier après la trempe à la 
volée sera d’une teinte noirâtre et en conservera 
une bonne partie en tes décapant à l’acide sulfuri- 
que étendu d’eau ; mais étant décapées à l'acide 
muriatique aussi étendu d’eau, elles deviendront 
presqu’aussi belles et blanches que des limes en 
acier qui n’auraient jamais été cémentées après avoir 
été limées. Cependant, ce dernier acide revient trop 
cher pour être employé au décapage des limes, car 
il en faut beaucoup plus que du sulfurique qui a 
beaucoup plus d’action ; enfin, c’est de celui-ci que 
vous devrez vous servir de préférence, puisqu’il est 
suffisamment propre à cet usage, toutes les fois que 
la fabrication des limes a été bien suivie et que l’a- 
cier en est bon. 

Iî> 
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Oui, le ‘décapage est encore une opération de la 
fabrication des limes qui exige plus d’attention 
et de soins qu’on ne le pense en général, et vous 
allez en acquérir la preuve. Ces deux limes douces 
d’acier fondu étaient d’excellente qualité : l’une a 
été mise dans de l’eau trop acidulée et l’autre dans 
de l’eau qui ne l’était que convenablement; la pre- 
mière lime est perdue, elle coule sur le métal en 
s’en servant, tant la fleur de la taille en est brûlée 
par l’acide ; la deuxième lime est encore clans le 
même état, mais pour être restée trop de tems dans 
l’eau acidulée qui cependant ne l’était qu’au degré 
convenable. Ce tiers-points de 15 centimètres, en 
mi-doux d’acier fondu, était de première qualité; 
il a été mis dans de l’eau acidulée à 22 degrés au 
pèse-sel; il y est resté 4 heures, et la taille en est 
totalement détruite et convertie en oxyde, car vous 
n’en voyez plusque le pied qui égrène. Cette demi- 
ronde en bâtard d’acier foudu, qui était parfaite de 
qualité, est restée le même tems que le tiers-point 
et dans la même eau ; si la taille de cette lime n’est 
pas perdue aussi complètement, c’est parce qu’elle 
était plus grossière ; mais la fleur l’est suffisamment 
pour que la lime ne soit propre à aucun usage pour 
limer. 

Voici d’autres applications de l'eau acidulée dont 
vous pourrez souvent tirer profit: limez celte 
râpe en fer qui est couverte d’une couche d’oxyde 
telle qu’elle sort ordinairement des rnains du lor- 
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geron : vous trouvez qu’elle est dure, que la lime 
Y prend difficilement et qu’elle s'use très -prompte 
ment. Prenez cette autre râpe qui a été décapée 
dans de l’eau acidulée à 28 degrés; tout l’oxyde 
en est tombé, aussi vous avez autant de facilité à la 
limer que si elle avait été recuite, et, en la limant, 
la lime dont vous vous servez, ne semble presque 
pas avoirservi. Sans doute que la différence est im- 
mense, et que l’on peut faire de nombreuses ap- 
plications dans les arts de l’eau acidulée à toutes les 
pièces de forge qui doivent être limées ou tournées, 
à celles en fonte pour en enlever le sable et aussi 
l’oxyde. 

Mais, mon cher, c’est que, de plus, il y a dans 
ce procédé une espèce de recuit, notamment pour 
les petites pièces, comme vous allez pouvoir en 
juger ; à cet effet, vous devrez toujours employer 
l’acide sulfurique, puisque lui seul peut le produire 
et décaper dans une heure, au lieu de six qu’il vous 
faudrait avec le muriatique qui décape seulement 
sans recuire, parce que l’on ne peut porter qu’à 11 
degrés son eau de saturation et avec une plus gran- 
de quantité que pour la saturer à 28 degrés avec 
de l’acide sulfurique. Vous allez limer cette lime 
fendante en tôle d’acier fondu et qui est encore re- 
couverte de la légère couche d’oxyde qui en re- 
couvrait la feuille dans laquelle on l’a découpée. 
Que pouvez- vous faire? Vous polissez l’oxyde 

avant de pouvoir atteindre le métal, et la lime 

19 * 
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dont vous vous êtes servi est presqu’entièrement 
usée : voilà le mêlai bien découvert et vous le trou- 
vez lui-même très-dur , c’est ce qui aura lieu en 
voulant la tailler: les ciseaux refouleront ou égrè- 
neront, la taille en sera mauvaise et laide, après y 
avoir passé beaucoup de lents. Voici une lime sem- 
blable prise à la même feuille, mais qui a été dé- 
capée; il n’y preste plus d’oxyde, elle est plus ten- 
dre à limer, et d’un premier coup de lime vous avez 
pu la blanchir presqu’entièrement. Ainsi donc, il y 
a économie de lime et de tems, et le tailleur pour- 
ra la (ailler convenablement. 

Sans doute que la première que vous avez limée 
C|>L 1 res raide, comparativement à la 2 e qui est 
plus malléable ; elle plie plus facilement entre les 
doigts; c’est un très-grand avantage, puisque l’on 
peut éviter le recuit tout en conservant le beau 
grain et toutes les qualités de l’acier et en faisant 
moins de dépense. Oui, celle eau acidulée à 28 de- 
grés et même n'étant qu’à 22, est très -chaude; c’est 
ce qui peut donner une espèce de recuit à la tôle , 
pendant une heure qu’elle reste soumise, sous for- 
me de lime, à celte opération. Mais un autre avan- 
tage encore, c’est que l'oxyde qui se trouve déta- 
ché de la tôle et qui se trouve en dépôt au fond du 
vase, n’est rien moins que du rouge à polir; oui, 
vous pouvez le conserver pour en faire usage, après 
toutefois l’avoir bien pulvérisé, bien lavé et fait sé- 
chpr tout simplement. 
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Par suite de tous ces faits, il doit vous être suffi- 
samment démontré qu’il est indispensable d’avoir 
des eaux acidulées selon les grains de taille et les 
dimension des limes, ou tous autres objets que l’on 
doit décaper. Mais, comme vous aurez occasion de 
le reconnaître , il y a encore une infinité de précau- 
tions à prendre dans l’opération du décapage des 
limes et qui trop souvent sont négligées par lesdé- 
capeuses qui ont la mauvaise habitude de compo- 
ser des eaux trop fortes alin d’avoir moins à bros-, 
ser et pour gagner du lems. Elles se servent aussi de 
la même eau pour toutes les limes petites ou gran- 
des, douces ou bâtardes et même pour celles au 
paquet et les carreaux. Enfin, les divers degrés d’a- 
cidulation qu’on doit donner aux eaux de décapage , 
doivent être bien observés, pour éviter les pertes 
trop fréquentes que l’on fait encore sous ce rap- 
port , faute d’en connaître les proportions et tous 
les effets. 

Eau de décapage, proportions et degrés d’acidu- 
lation au pèse-sel. 

N° 1, pour limes en dizaines. 

Eau commune, 1 litre ou 1 kil. \ Acidulée 

Acide sulfurique ( huile de vitriol ) 40 grani . j à 4 degrés. 

Cette eau convient au décapage de toutes les pe- 
tites limes, dont la taille est très-line, on peut les y 
laisser 15 minutes, mais il y a beaucoup à faire à la 
brosse , si la lime n’est pas parfaite de fabrication; 
il faudrait dansce cas l’y laisser de 30 à 25 minutes. 
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N° 2. 

Eau commune, 1 litre ou 1 kil. i Acidulée 

Acide sulfurique, » 70 gram. » à 6 degrés. 

Pour limes douces de toutes dimensions , 8 mi- 
nutes de bain suffisent ou 10 au plus pour que les 
limes soient très-faciles à décaper. 

iV° 3. 

Eau commune, 1 litre ou I kil. i Acidulée 

Acide sulfurique, » 90 gram. ( à 8 degrés. 

Pour limes demi-douces et bâtardes , après 8 à 
10 minutes de bain, elles sont très- faciles à décaper 
et deviennent très-propres. 

N° 4 pour limes au paquet, râpes et carreaux. 

Eau commune, 1 litre ou 1 kil. ) Acidulée 

Acide sulfurique, > 200 grain, j à 13 degrés 

Après 10 à 15 minutes de bain , le décapage s’o- 
père très-bien. Cette eau est la plus forte qu’on 
doive composer pour toutes les limes et râpes, les 

plus fortes de taille ou de piqûre. 

* 

N° 5, eau acidulée à saturation dans une éprotivette 
en verre; aussi elle devient très -chaude. 

Eau commune, « kil. 56 gram i Acidulée 

Acide sulfurique, 50 — J à 28 degrés. 

N° 6, à saturation; l’éprouvette est froide. 

Eau commune, > kil. 56 gram. i Acidulée 

Acide muriatique, 62 — i à 11 degrés. 

La chaleur que produit l’acide sulfurique étendu 
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d’eau vous étoune , dites-vous, cependant une plus 
grande peut être produite , car, celte note du 18 
décembre 1858 me rappelle une expérience que je 
fis entre autres, mais avec de mon urine qui portait 
4degrésau pèse-sel, et dont voici le résultat. 

N° 7, l’éprouvette était beaucoup plus chaude que l’eau 
acidulée quoiquavec une moindre quantité d’acide. 

Urine, »kil.80grara ) Acidulée 

Acide sulfurique, 20 — i à 20 degrés. 

N° 8. Il est cependant des circonstances où vous pour- 
rez avoir besoin d’eau de décapage pour opérer plus 
promptement et où il faudrait la présence de l’acide 
muriatique. En voici les proportions : 

Eau commune, 3 litres. ) 

, ( 4 I lires. 

Acide muriatique, 1 — > 

Cette eau devra vous servir notamment pour dé- 
caper des échantillons, mais vous ne devrez y laisser 
leslimesque 2 à 5 minutes au plus, et n’y mettre à 
la fois que 5 ou 4 limes seulement. Cela suffira pour 
quelle se décape on ne peut mieux. 

Vous pouvez donc maintenant composer les eaux 
acidulées pour le décapage ; mais comme l’acide 
sulfurique du commerce ( l’huile de vitriol ) n’est 
pas toujours au même degré du pèse-acide , vous 
devez vous reporter au poids qu’auront les eaux 
acidulées au pèse-sel, et ajouter soit de l’acide 
ou de l’eau commune , et selon que vous voudrez 
obtenir un degré quelconque d’acidulation. 
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Oui, vous pouvez commencer à décaper: mettez 
5 paquets de limes dans l’eau N° 4, et dans 10 mi- 
mules vous en remettrez un même nombre à côté 
et séparément, afin que , du terns du décapage des 
premiers, les autres se trouvent bons à recevoir la 
même opération et ainsi de suite sans avoir à per- 
dre de tems. 

Frottez la lime avec cette brosse rude en soies de 
sanglier de première qualité, après l’avoir mouillée 
dans de l’eau commune qui se trouve dans ce plat 
creux et après avoir pris des cendres de bois qui ont 
été tamisées, afin qu’il n’y reste point de corps étran- 
gers ni durs, qui pourraient endommager la fleur 
de la taille' de la lime , ou quelquefois qui pour- 
raient se lixer dans la feuille de l’établi à décaper. 
Faites bien porter votre lime à plat sur l’établi , 
brossez-la en long , puis en travers notamment et 
dans le sens du croisé de la taille ; retournez votre 
lime bout pour bout, pour la brosser également ; 
lavez-la dans l’eau du premier baquet pour la dé- 
barrasser des cendres et voir si elle est bien exemp- 
te de taches, rincez- ladans l’eau du deuxième ba- 
quet avant de la placer la pointe en bas dans l’eau 
de chaux, donnez un coup de piston pour émouvoir 
la chaux qui a eu le tems de déposer. Oui , vous 
pouvez décaper les râpes de la même manière et 
avec la même eau N° 4. Sans doute que la râpe se 
décape plus facilement que la lime , parce qu’elle 
est plus lisse;il faut brosser moins de tems. Mais ce 
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que j’ai vu avec plaisir, c’est que vous avez pris des 
cendres avec le bois de la brosse pour décaper et 
frotter les parties non taillées des limes et non pi- 
quées pour les râpes, ce qui doit toujours avoir lieu; 
te bois de la brosse , dans ce cas, sert de curettes, 
tant pour économiser le poil de la brosse que pour 
rendre les parties unies du métal les plus nettes de 
propreté que possible. 

Mettez ces limes plates à main et demi-ronde bâ- 
tardes dans l’eau N° 3 de décapage, puis vous les 
décaperez ; mais auparavant , vous devez laver et 
rincer l'établi ; l’eau sale se rendra du bac qui le 
prolonge dans un conduit qui donne dans la cour ; 
ce lavage doit avoir lieu alin que rien ne reste sur 
la feu il le d’établi; parce que cela pourrait endom- 
mager la taille de ces limes qui est plus fine que 
celle des paquets. Les voilà décapées , donnez un 
coup de piston, pour que l’eau de chaux les recou- 
vre bien uniformément; faites-en autant à ces limes 
demi-douces et en vous servant encore de l’èaarDfr 

t 

3 de décapage, c’est bien: mais pour ces limes pou- 
ces, il y a encore plus de précautions à prendre; la- 
vez et rincez de nouveau l’établi et mettez les limes 

» *i,i 

dans l’eau N° 2 de décapage, car elle est assez forte 
pour cette taille ; ôtez les cendres dont vous vous 
êtes servi; celles-ci sont préférables, ayant été pas- 
sées dans un tamis très-fin, car la moindre marque 
de frottement d’un corps dur peut dégrader la lime 
douce ; aussi vous devez faire en sorte qu’elle soit 
invariable sur l’établi, en la tenant ferme du tems 
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que vous la brossez; mettez-les dans une case sé- 
parée, afin qu’elles ne frottent pas contre les autres 
qui ont une taille plus rude, et maniez- les toujours 
avec beaucoup plus de ménagement dans la crainte 
d’endommager la taille. 

Oui, vous avez raison: plus promptement la lime 
est décapée, après l'opération de la trempe, et plus 
elle devient belle, et, moins de tems elle doit rester 
dans l’eau acidulée que dans le cas contraire ; par 
cette raison que les parties charbonneuses des dro- 
gues y sont moins adhérentes, moins denses, (moins 
épaisses), l'acide a aussi moins à faire et par consé- 
quent moins d’action sur les principes ferrugineux 
que peut contenir l’acier pour le noircir, etc.; c’est 
à ce point que vous n’aurez jamais de limes aussi 
claires de teinte après leur séchage quelles le sont 
au moment du décapage , par suite de l’effet que 
produit la faible portion, sans doute, d’acide qui 
reste après la lime et dans l’eau où elle est lavée ou 
déposée en attendant son séchage. 

Décapez ces limes fendantes en tôle , mettez-les 
dans l’eau N°5 de décapage; vous craignez , dites 
vous, qu’elles ne cassent en les brossant, tant elles 
sont cintrées. Mais c’est avec un pinceau à caractère 
et aussi en soies de sanglier que vous devez les frot- 
ter comme toutes les petites limes en général; pour 
celles-ci, voici une forme faite exprès en pointe py- 
ramidale et arrondie , de manière à ce que vous 
trouviez tous les cintres que peuvent avoir les lime6 
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fendantes et cette autre forme est concave pour pro- 
duire les mêmes effets, afin de ne point casser les li- 
- mes en les décapant sur le plat de 1 établi. Sans 
doute que tout est facile quand on est bien outillé, 
et cependant, ce sont des petits riens qui, faute de 
s’en servir ou de les avoir, s’opposent à toutes bon- 
ne et économique fabrication. Oui, vous allez sécher 
toutes vos limes, puis nous en ferons l’essayage. 

Allumez le four à sécher , qui sert également à 
recuire les queues et à chauffer les limes pour les 
graisser. Oui, c'est tout simplement un réchaud 
carré-long en maçonnerie qui se trouve fermé du 
niveau de la grille par devant à l’aide d’une plaque 
en fonte, qui est percée de trous ayant la forme des 
queues de lime qui doivent y rentrer pour les y re- 
cuire lorsque cette plaque est rouge ; non, certes, 
les trous ne peuvent s’opposer à ce qu’elles s’échauf- 
fent, car on place cette feuille de tôle qui les bou- 
che , durant le tems que l’on fait sécher les limes 
sur la plaque en fonte qui forme le dessus du four 
et le ferme. Enlevez la porte de cette plaque, qui 
en est une portion, pour introduire du charbon de 
bois dans le four afin d’échauffer les deux plaques; 
oui , quelques charbons allumés suffisent pour le 
mettre tout en feu. Maintenant , placez ces deux 
âmes damnées sur la plaque à sécher; oui, c’est tout 
uniment deux bouts de fer à cercle de seaux qui 
ont des pattes pour les tenir sur champ, et pourquoi? 
c’est afin que les limes soient élevées au-dessus de 
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la plaque, pour en recevoir la chaleur el atin qu’el- 
les se trouvent le moins possible en contact avec 
une surface trop grande démêlai trop chaud, ce 
qui donnerait une recuite à la trempe des limes et 
par place, au lieu que de cette manière tout se fait 
uniformément, très promptement et avec économie. 

Mais, du tems que le four et les plaques vont s’é- 
chauffer, sortez vos limes de l’eau de chaux , pour 
les étancher dans des linges et les faire sécher en- 
suite. Placez d’abord l’égouttoir, cette grille en fil 
de fer, mais en pente sur le deuxième baquet, pour 
que l’eau des limes s’y égoutte; sortez- les par peti- 
tes poignées de l’eau de chaux , et par genre , afin 
de ne point les mettre pêle-mêle; oui, faites mou- 
voir la pompe pour battre l’eau de chaux, qui n’en 
lavera et recouvrira que plus également les limes 
avant de les en sortir. Ayez soin de les mettre sur 
l’égouttoir , la pointe en bas de la pente, afin que 
l’eau qui est dans la taille en sorte avec plus de fa- 
cilité ; étendez ce linge de toile un peu vieille sans 
Cependant être percée , doublez-le en deux sur sa 
longueur et placez-le sur ce banc fait exprès ; pla- 
eez-y vos limes dessus, à la distance de 1 à 2 centi- 
mètres les unes des autres, refoulez cette distance, 
rabattez sur les queues et les pointes de limes ce 
que le linge a de largeur en plus que la longueur 
des limes, afin de former la même épaisseur qu’au 
milieu où Se trouve le ventre de la lime, alors elles 
se trouveront toutes parfaitement enveloppées et en 
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contact avec du linge ; roulez l'ensemble en forme 
de porte-manteau, mettez-le sur le couvercle de la 
table à graisser qui se trouve près du four à sécher 
et continuez ainsi jusqua ce que toutes vos limes 
soient étanchées. Oui , lorsque les linges sont trop 
humides , on doit ne pas s’en servir avant de les 
avoir fait sécher; on les place sur le tendoir qui se 
trouve au-dessus du four-séchoir. Si la plaque n’est 
pas bien chaude, n’y placez pas encore vos limes , 
car il faut qu’elles soient saisies par la chaleur pour 
faire évaporer très -promptement l’eau qui les re- 
couvre; mais ne laissez pas trop chauffer la lime. 
:Si la plaque n’était pas assez chaude, la lime y res- 
terait trop longlems, alors elle y rouillerait avant 
d’ètre sèche; prenez les premières enveloppées, dé- 
roulez le linge pour les faire sécher : en voilà une 
qui est sèche à l’exception d’une petite place au ven- 
tre; vous n’avez qu’à souffler dessus cette partie en- 
core humide et elle disparaîtra à l’instant, sans at- 
tendre qu’un excès de chaleur s’en charge. Voilà 
donc vos limes et vos râpes qui sont sèchesmous al- 
lons pouvoir les essayer: rangez-les par genres et di- 
mensions sur l’établi de l’essayage et à gauche de 
Têteau ; mettez ensemble toutes celles qui sont 
droites , et séparément toutes les faussées qui doi- 
vent être redressées à la presse. 

78. — C est à cette opération de l’essayage que 
vous devez redoubler de soins et d attention , car 
elle a des conséquences bien graves; c’est là enfin, où 
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l’on doit reconnaître tous les vices de la fabrication 
ou les qualités des produits qui doivent faire ou dé- 
truire la réputation et même la fortune de tous, car 
une seule limedouieuse dequalité peut faire bien du 
tort à une entreprise, si elle se trouve parmi celles 
du premier choix et expédiée comme telle. Mais, 
pour ne pas vous tromper, vous devez examiner 
d’abord toutes vos limes sous le rapport de la tein- 
te qu’elles ont chacune en particulier: en voici une 
qui est bien ; elle a une couleur gris blanc-pâle et 
bien uniformément. Oui, au talon de cette lime, la 
teinte paraît plus blanche; cela tient à ce que cette 
partie n’est pas taillée, étant plus unie, le métal 
ayant été là plus adouci par le limeur que dans le 
corps même de la lime. 

Allez au magasin d’acier, vous y choisirez un 
l>out d’acier fondu des plus durs que vous pourrez 
y trouver; oui, du N° 4 provenant d’une barre qui 
aura été parée étant très-froide, qui vous montre- 
ra un beau poli du marteau étireur ; alors vous 
serez assuré que cet acier sera parfaitement écroui 
et dur autant que possible sans être trempé; vous 
le*couperezà la longueur des mâchoires de l’éteau 
d’essayage; il doit avoir 5 millimètres d’épaisseur; 
vous en couperez un 2 e qui en aura 8: le plus 
mince servira pour essayer les petites limes et le 
plus épais pour les grandes. C'est bien cela ; ser- 
rez le plus fort dans l’éteau, prenez une vieille li- 
me pour enlever l’oxyde qui se trouve à la surface 
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du champ de l’acier: prenez cette lime de deux au 
paquet afin de l’essayer ; c’est la première dont nous 
avons examiné la teinte; placez-la à pial, le bas 
de la taille sur l’arrête de l’acier d’essayage; pres- 
sez légèrement en la tirant en arrière, mais par un 
mouvement de torsion sans presque la déplacer, 
afin d’en faire égréner la taille, mais le moins pos- 
sible ; c’est seulement pour vous assurer que la 
dent égrène, bien que ce soit avec un peu de ré- 
sistance: cela prouve que la lime est dure et que 
l’acier a conservé du corps. Faites-lui subir la mê- 
me épreuve au milieu de sa longueur et à la poin- 
te : oui, sur chacun des deux plats. Vous avez dû 
remarquer que la résistance de l’égrénure était 
bien égale de la pointe au talon de la taille ; c’est 
la preuve du degré uniforme de dureté, et vous 
êtes assuré que la lime égrène et qu’elle ne blan- 
chira pas en s’en servant, si toutefois la fleur de la 
taille a toute la vivacité désirable, ce dont vous de- 
vez vous rendre compte en donnant un coup de 
lime de la pointe à la queue, comme si vous vou- 
liez limer à plat le champ du morceau d'acier d’es- 
sayage ; vous devez sentir si la lime grippe bien, 
mais en enlevant presque la lime, afin de ne pas 
l’égrener dans toute sa longueur et aussi pour ne 
pas trop fatiguer la fleur de la taille qui est si in- 
dispensable pour limer les métaux gras, tels que 
le cuivre, l’or, l’argent, etc. Cependant, cette opé- 
ration est indispensable pour s’assurer des qualités 
que doivent avoir toutes les limes avant de les li- 
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vrer au commerce; oui, vous pouvez continuer à 
essayer ce même genre de limes qui ont la même 
teinte; vous devrez les trouver d’égale qualité; 
mettez-les toutes à votre droite ou de l’éteau pour 
mieux dire et au fur et à mesure qu’elles sont trou- 
vées bonnes, car c’est la place du premier choix. 
Mais eu voilà une qui est très-blanche au ventre et 
noire aux deux extrémités ; elle égrène très-faci- 
lement à celte place blanche; l'acier en est friable 
et la fleur de la taille refoule et blanchit ; c’est par- 
ce qu’elle a été trop chauffée ; c’est un coup de 
feu qu’elle a reçu; mais la pointe et le talon qui 
sont noirs refouleut aussi, et pour n’avoir pas été 
assez chauffés; vous devez mettre cette lime aux 
rebuts, car elle est entièrement perdue ; remar- 
quez-vous encore comme elle a un son terne, com- 
parativement aux autres dont le son ne diffère que 
de peu de chose en moins avec les mêmes limes 
qui ne sont pas trempées. 

Essayez ces demi- rondes de deux au paquet; 
elles sont aussi d’une assez belle teinte et la quali- 
té doit en être bonne ; vous trouvez, dites-vous, 
queledosdela lime est plus dur que le plat ; cela 
provient de ce que la taille du dos est divisée et 
que chaque course occupe moinsde surfaceque celle 
du plat qui est plus compacte.etencore de ce qu’au 
moment de l’immersion de la lime en la trempant, 
l’eau est aux prises avec une partie plane, quand 
pour le dos qui a une plus grandi' surface l’eau y 
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arrive par une plus grande division de rayons 
réfrigérants , par i’elFet du cercle qu'il décrit. 
C’est aussi cette cause qui contribue encore àce 
que le plat cède h la force qui le renverse 
vers le dos. En voilà une , dites-vous , qui est 
d’une belle teinte de trempe, qui est excellente de 
qualité sur le plat et sur les 4/5“* du dos, mais 
dont le dernier cinquième, au milieu du dos, blan- 
chit ; cassez celle lime en deux ; vous voyez que 
l’acier en est beau et bon, que le grain en est bien 
conservé; prenez cette vieille lime douce et cher- 
chez à limer l’une des deux cassures ; vous ne pou- 
vez y parvenir, mais vous le pouvez à la fleur de la 
taille de la partie du dos qui se trouve mauvaise; 
oui, cela provient de ce que la lime a été étampée, 
sans qu’on en ait enlevé l’oxyde qui s’est formé sur 
l’acier en le chauffant pour l’étamper. Le limeur, 
aussi a commis une faute en ue réparant pas celle 
du forgeron, en ne limant pas assez celte, partie 
dm dQS de la demi-ronde. Mais voyez donc, il se 
trouve tout à fait au bord que vous avez pu attaquer 
à la lime douce des petits grains qui y sont incrus- 
tés et qui ne sout pas attaquables à la lime; c’est 
une faute commisepar le tailleur qui a taillé le plat 
de la lime au croisé, sans mettre le dos sur une 
plaque d’étain ; il a mis du grès ou du sable pour que 
la Ihneiie glisse pas sur le las, et le sable est en- 
tré dans l’acier; ensuite, pour faire la dernière 
eoufse du dos, il n’a pas eu besoin debavurer ce! te 

partie se trouvant toute lissée, pour que le ciseau 

20 
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< mile, et le sable ainsi que la crasse se trouve for- 
mer la Heur de la taille. 

Cassez donc la lime que vous avez mise au re- 
but, par suite d’inégalité de chaleur ; Quel beau 
grain a cet acier de la pointe et du talon ! 11 n’est 
presque pas, pour ne pas dire point attaquable à 
la lime douce, quand l’acier, à la partie du ventre 
trop chauffée, est d’un grain blanc très-ouvert; 
aussi la lime y a quelqu’action et bien plus que sur 
les parties qui ont été moins chauffées, et il a beau- 
coup moins de corps. 

Essayez ces limes bâtardes, mais encore avec plus 
de ménagement que celles au paquet, car, la taille 
en est plus fine, donc plus délicate. Oui, la teinte 
en est plus belle, et cela doit être, puisque l’acier 
en est de meilleure qualité , et que la lime a été 
mieux limée, plus adoucie; en voilà une, dites vous, 
qui est plus dure sur les deux bords du plat qu’au 
centre , c’est de votre faute en la trempant , car 
voyez celle partie moins dure , comme elle a une 
teinte plus foncée dans toute la longueur de la lime, 
comparativement aux deux bords: c’est parce qu’ils 
ont été plus chauffés que le centre du plat ; non , 
vous n’avez pas donné le dernier coup de vent sur 
le plat de la lime avant de la sortir du four et c’est 
pour cela que cette partie n’est pas assez dure : en 
voilà une autre, dites-vous , qui est dans le même 
cas, mais d’une manière plus prononcée ; c’est de 
bien pluseffecliveroent, car ellea une veine noirâtre; 
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cependant.ecn’est pas par la même cause, aussi vous 
n'avez pas besoin de la soumettre à l’essayage, pour 
savoir que c’est une partie ferrugineusequi se trouve 
au centre du plat et dans toute la longueur de la 
lime. Oui, vous pouvez la casser ; vous voyez bien 
le fer à découvert et même à l’œil nu , c’est sans 
doute une lime que le forgeron aura forgée avec 
un lien de botte d’acier, afin de rendre plus de pro- 
duit en poids sur sa livraison; certainement, que si 
l’on avait pu la reconnaître en tems utile, on l’au- 
rait cémentée sortant d’être limée et avant de la don- 
ner à tailler, elle aurait été très bonne et sans teinte 
différente. 

Changez l’acier d’essayage; prenez le plus mince, 
car, il faut qu’il ait moins de surface pour essayer 
les limes douces que pour les bâtardes. Oui , vous 
avez raison, c’est un plaisir d’essayer des limes, lors- 
qu’il s’en trouve aussi peu de mauvaiseset que toutes 
les autres sont aussi parfaites de qualité. Mais j’es- 
père que ces limes douces seroîit bonnes aussi; car. 
vous les avez très-bien réussies à la trempe, eu 
égard au peu de tems qu’il y a que vous vous oc- 
cupez de cette opération , et pour l’essayage il en 
est encore de même; vous avez bien saisi touts ces 
petits tours de main qui sont indispensables, ainsi 
que pour le coup d’œil à reconnaître les fautes com- 
mises dans le c ours de la fabrication de la lime. 
Mais en voilà une qui est perdue pour la vente. Sa- 
vez-vous ce qui a fait ce trait en rainure, sur toute 
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la longueur de cette lime? c’est qu’après l’avoir lé- 
•èrement égrenée sur les deux plats à 1 arrête de 
l’acier d’essayage en limant sur le plat, vous y avez 
rencontré un grain d’acier trempé qui s’y est üxéen 
poussant votre lime quoique fort légèrement, pour 
vous assurer de la qualité de la fleur de la taille, et 
ce grain a produit cet effet. Mais la lime est bonne, 
elle servira dans nos ateliers. Vous devez bien faire 
attention à cela; c’est, du reste , ce qui peut encore 
arriver , si en sortant d’essayer des limes bâtardes 
vous n’aviez ’le soin de vous assurer qu’il n’est 
point resté de grain dans l’acier d’essayage et no- 
tamment pour les limes douces , comme aussi que 
l’acier soit bien plan ; surtout sortant d’essayer des 
rondes, des carrées , des tiers -points ou des demi- 
rondes, toutes limes qui ont des parties moins larges 
et moins uniformes que la plate à main ou plate- 
pointue. Mais bien certainement que si vous netiez 
pas aussi habile à vous servir de la lime , comme 
ajusteur, il vous aurait fallu beaucoup plus de tems 
pour vous mettre au courant de l’essayage des li- 
mes ; mais aussi , il est indispensable de savoir li- 
mer pour être chargé de celte opération, car, il y a 
autant à juger par le sens du toucher, de l’ouïe, et 

même plus que par celui de la vue. 

% 

H vous reste à essayer les lim.es qui doivent être 
soumises au redressage à la presse; celles-là , vous 
devez seulement vous assurer si elles sont dures, 
car , c’est après qu’elles sont redressées que I on 
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effectue l’essayage définitif ; car auparavant ce se- 
rait fatiguer inutilement la fleur do la taille. Vous 
devez vous assurer si la lime égrène , pour ne pas 
vous exposer à redresser une lime qui devrait plu- 
tôt être retrempée , pour encore , après le redre6 - 
sage, être assuré que si une lime manque de dureté, 
c'est à celte opération que la trempe en a été re- 
cuite. 

* ' * » • • : 

79 . — Le redressage des limes «à la presse vous 
étonne, me dites vous? mais il a déjà lieu dans trois 
des établissements que j’ai fondés depuis 18û> , 
époque à laquelle je l’ai inventé : à l’aide de ce re- 
dressage, on peut, 1° toujours livrer les limes très- 
droites aux consommateurs ; 2° faire des bénéfices 
de dix pour cent, en plus ,sur l’ensemble de la fa- 
brication ; 5° on n’a jamais ou presque point de li- 
mes à retremper une deuxième et troisième fois; 4° 
un grand avantage, c’est qu’il ne faut que quelques 
heures pour se mettre au courant de cette opération, 
qui en même lems est le vérificateur de la qualité 
des limes , qui y sont soumises.. Enfin toutes celles 
qui doivent être redressées ont des vices de eonfec- 
tion.que l’on peut y reconnaître, soit que l’acier ait 
des parties ferrugineuses , soit qu’il ait été trop 
chauffé à n’importe quelle opération, ou encore à 
tout autre travail ; -aussi, toutes les limes qui résis- 
tent à celte épreuve, sont très-bonnes ; celles qui y 
cassent sont en général vicieuses ; dès lors si elles 
étaient livrées aux consommateurs , en admettant 


Digitized by Google 



— 510 — 


qu’elies seraient droites, elles causeraient des laisser- 
pour-compte et lesconséquencs fâcheuses qui sont 
trop souvent la ruine du fabricant; ce qui ne peut 
avoir lieu, puisqu'on esf mis à même de juger des 
causes du mpl ; on peut donc l'éviter en se tenant 
sur ses gardes ; car , tant par l’essayage des limes 
que par le redressage à la presse, il se trouve cons* 
tammenl fouetté, celui qui est chargé de diriger la 
fabrication , pour qu’il évite les rebuts et les pertes 
qu’ils occasionnent autant quepossible, puisqu’on 
ne le peut complètement. 

Oui , cette presse a quelque ressemblance avec 
celle à timbre sec, ou à ces petits instrumens dont 
on se sert pour river des œillets métalliques à cer- 
taines parties des vêtements : celte presse est soli- 
dement fixée sur le sommet d’un fourneau ad hoc, 
à l’aide duquel on fournit de la chaleur en dessous 
du bout de la vis par l’ouverture qui se trouve 
dans la platine et aussi à la lime qu’on y expose. 
Non, la chaleur à laquelle on chauffe la lime pour 
la redresser, ne peut donner de recuite à sa trempe, 
car l’opération doit avoir lieu à l’entrée en ébulli- 
tion d’une goutte d’eau, ce qui indique au redres- 
seur qu’il peut presser la lime par l’entremise de 
ce petit appui qui s’oppose à ce que la torsion de 
la vis ne s’effectue sur la taille de la lime qu’il 
protège. 

Puisque vous comprenez bien les principes du 
redressage, vous n’avez qu’à recharger la grille du 
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four de presse avec du charbon de bois, puisqu'il 
y a encore du feu. Oui, il y a peu de consommation, 
puisque la grille, ainsi que le loyer, n’a que quinze 
centimètres carrés; ouvrez le registre de la chemi- 
née, atin de lui donner tout son tirage, pour que le 
charbon s’allume bien; refermez-le: vous ferez 
passer toute la flamme par le trou de la platine, 
pour qu’elle frappe le bout de la vis; mais la flam- 
me est trop forte , elle chaufferait trop la lime ; ou- 
vrez un peu le registre ; c’est très-bien, maintenant, 
il ne passe plus que de la chaleur; placez à chaque 
extrémité de cette ouverture , un peu en carré-long, 
ces deux petits supports en forme de tiers-points 
cylindriques, et appliquez-y dessus cette lime du 
côté qui est concave (creux ); descendez la vis jus- 
qu’àce que l’appui pose sur la lime, pour qu’au 
moment de l’opération, vousn’ayiezà faire parcou- 
rir à la vis que la différence de la lignecourbe que 
décrit la lime pour la ramener à la droite quelle 
doit conserver. Cependant, au moment de la pres- 
sion vous dépasserez, mais de très-peu, celte ligne, 
car la lime fait toujours un faible ressort sur lequel 
vous devez compter. Prenez ce petit tube en bois 
qui est comme celui d’une pipe en terre ; treinpez- 
le dans l’eau pour en mettre une forte goutte à la 
place où vous devez redresser la lime. Voilà l’eau 
en ébullition; c’est le moment le plus opportun pour 
opérer le redressage, car, passé ce degré de cha- 
leur, la lime ferait trop ressort et il n’aurait pas 
lieu ; pressez, et votre lime est parfaitement droite. 
t 
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Oui, plongez-la dans l’eau de ce baquet qui esta 
votre portée et laissez-l'y en attendant qu’on la dé- 
cape. Certainement qu’à ce degré de chaleur il ne 
peut y avoir de recuite de trempe pour nuire à la 
lime. Oui, dans cette opération, la partie la plus 
courte de là lime reçoit la chaieurqui l'aide à s’al- 
longer sous la puissance delà pression, afin d’être 
à i'unisson avec la contre-partie qui formait le ven- 
tre. Voilà d'autres limes, mais il leur faudra plu- 
sieurs coups de presse, car elles forment 1 S. Vous 
devez donc maintenant vous familiariser de vous- 
même à ce travail, puisque vous en connaissez tous 
les principes et les avantages en fabrication. Voilà 
des plaques qui se rapportent dans le trou de la 
platine de la presse, afin de diminuer l’ouverture, 
selon les parties plus ou moins longues de la lime 
sur laquelle vous devez faire frapper la chaleur 
pour la redresser ; vous savez aussi qu’à l’aide du 
registre de la cheminée, vous pouvez donner plus 
ou moins d’intensité à la chaleur. Oui, pour le ré- 1 
dressage des limes fendantes en tôle, il en faut très- 
peu ; mais vous aurez bien du plaisir aies redresser, 
car elles sont les plus faciles; aussi elles ont, en 
outre, une grande supériorité de qualité sur celles 
qui sont fabriquées sans le secours de la presse. ' ' 

’ t s ' t ' • ' • 7 \i • • * 

80 . — 11 vous reste, maintenant que vos limes 
sont redressées, à les redécaper légèrement et à lès 
essayer de nouveau pour les joindre à celles qui le 
sont, pour en recuire toutes les queues et les grais- 
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ser toutes ensemble. Non , il ne Faut pas graisser 
les rebuts ni les limes cassées à la presse ; elles peu- 
vent servir à faire plus d’usage sans cela, pour li- 
mer les autres limes et pour ébavurer la première 
taille. Remettez un peu de charbon dans le four à 
sécher, afin de bien chauffer la plaque du devant à 
reçu ire les queues. 

, .1 .■ '• t: •-:» 

Placez toutes vos limes sur ce banc qui a des 
tringles en bois à chacun des bords, afin d’élever 
la queue de la lime pour qu’elle soit plus facile à 
prendre, étant plus élevée d’un bout, et pour que 
l’air la frappe de toute part pour la refroidir lorsque 
la queue sort d’être recuite. La plaque est rouge ; 
placez des queues de limes dans ses trous; oui, de 
gauche à droite, et dans les rangées les unes au- 
dessus des autres. Retirez les premières limes que 
vous y avez mises, car la couleur bleue de recuite 
est arrivée près de l’épaulèment et le bout de la 
quoué est rouge. Sans doute que vous n’àvez que 
le teins d’enlever et de placer vos limes, une lois 
que vous avez commencé cette opération. C’est bien; 
vous pouvez remettre la tôle devant, la plaque, afin 
de conserver toute la chaleur dit fôuv dont vous 
allez avoir besoin. 

• I • • '•< . : b _.i u ,i 

Relevez le couvercle de la table à graisser et 
mettez des limes sur les âmes damnées de la plaque 
à sécher, afin de donner aux limes une chaleur 
telle qu’on puisse les prendre à la main; trempez 
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légèrement cette brosse à longs poils dans eette - 
huile de pieds de boeuf clarifiée; placez 5 ou 6 li* 
mes à plat sur la table et touche-à- touche, pour 
les brosser dans le sens transversal de la taille ; re- 
tournez les limes pour graisser la contre-partie, re- 
dressez-les sur leur champ pour les brosser. Non , 
vous ne devez point reprendre d’huile, car s'il faut 
que la lime en soit couverte, c’est le moins possible. 
Oui, on doit graisser, ou plutôt huiler la lime pour 
qu’elle ne rouille pas, pour qu’elle égrène moins 
en s’en servant, pour que la fleur de la taille fati- 
gue moins en mordant dans les métaux que l'on 
soumet à son action. Certes, s’il y avait trop d’huile 
sur la lime, elle s'empâterait en retenant 'après 
elle la limaille, par l’effet du frottement, parce que 
l’huile se serait liquéfiée et qu'elle arroserait les 
nouvelles aspérités qui se forment par l’égrénure 
de la dent. Dans ce cas, la lime ne formerait plus 
qu’une espèce de brunissoir jusqu’à ce que l’huile 
ait disparu complètement; mais avant cela la lime 
ferait un mauvais usage et pourrait être rebutée 
comme mauvaise par le consommateur qui en igno- 
rerait les causes. Oui , c’est par cette raison que 
l’on doit se servir d’huile clariiiée, facile à s’éten- 
dre et faire chauffer la lime pour l’en couvrir le 
moins possible ; aussi, de cette manière il n’y reste 
qu’une espèce de vernis sous lequel la lime a une 
teinte convenable et qui doit ressembler à celle que 
l’on donne aux pièces des fusils de chasse ordinai- 
res, à l’aide d’un vernis à chaud qui protège le iné- 
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tal et son poli contre l’oxyde qui s’y formerait sans 
cela; c’est aussi la plus belle couleur que l’on 
puisse donner à la lime et la seule qui offre des ga- 
ranties de qualités et d’une bonne fabrication. Si 
cette couleur était plus blanche ou plus noire, ce 
serait une preuve que la qualité de la lime serait 
moindre, ce que, du reste, vous pouvez facilement 
vous expliquer d’après les leçons qui précèdent. 

Vous avez raison de dire qu'une lime étant grais- 
sée, il faudrait la dégraisser si l’on devait la re- 
tremper: mais il est d'autres circonstances encore 
où il faudrait le faire; par exemple, pour la redéca- 
per si l'on voulait lui rendre son premier coup- 
d’œil, après être restée trop longtems dans un ma- 
gasin ou sur un tableau d’échantillons ; le moyen 
est bien simple : c’est de mettre de l’eau et de la 
potasse dans celte petite chaudière en formede 
carré-long, montée à cet effet sur ce fourneau ; vous 
faites bouillir l’ensemble et vous y mettez les limes 
à dégraisser, lesquelles, après un bouillon ou deux, 
le sont parfaitement bien; vous pouvez alors les 
décaper ou les tremper selon les besoins, et tout 
immédiatement en les sortant de la chaudière. 

81 . — Nous allons nous occuper des revients, 
tant des limes qui ont été décapées que de celles 
redressées à la presse, car on ne peut faire l’un 
sans l’autre, puisque les limes redressées sont dé- 
capées une deuxième fois, et que les dépenses ne 
sont applicables qu'au nombre de limes fabriquées, 
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qu’elles aient reçu on nou plusieurs fois la môme 
opération : c’est donc la masse qui en supporte les 
conséquences. Oui, à la trempe il en est encore de 
même. 

Revient du décapage el graissage des Paquets. 

Nous avons 7,384 paquets en limes de 1, 2 et 3 
au paquet. 


75 brosses, ensemble en dépense pour 

461 

.03 c. 

15 kil. 620 grain, d’acide sulfurique (huile de vitriol) , 

6 

24 

4 1 linges à étanches, de blanchissage, 

3 

65 

2 hectolitres de cfcaux éteinte ponr 

5 

80 

530 kil. de charbon de bois en N<> 2, pour 

66 

16 

63 chandelles, 

6 

60 

6 kil. 750 gram. d’huile de pieds de bœuf pour 

10. 

80 

1 32 journées à divers, ensemble ponr 

163 

40 

Dépense totale. 

308 f 

.68 c. 

Les 7,384 paquets de limes h 4-f. 1 5 c. le cent donnent 

306 f 

’. 43 c. 

Revient des limes en dizaines. 



Nous avons 50,390 limes diverses. 



1 1 6 brosses, ensemble en dépenses pour 

72 f. 

.98 c, 

25 pinceaux à caractère pour le dérapage des petites 



limes, 

25 

00 

26 kilogrammes d’acide sulfurique, pour 

10 

40 

1 56 Linges, de blanchissages pour 

9 

25 

2 hectolitres de chaux, pour 

5 

80 

974 kil de charbon de bois ce N<» 1, 2 et 3, pour 

122 

t7 

67 chandelles, pour 

7 

09 

8 kil. 725 gram, «l’buile de pieds de bœuf, pour 

14 

00 

251 journées à divers, ensemble pour 

282 

75 

Dépense tola le. . 

549 f 

. 44 ç. 
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Le* 50,390 lime» à 1 f. 08 c. le cent, donnent 54 I f. 21 c. 

82 . — Revient du redressage à la presse. 

Pour limes eti dizaines . 

15,733 Uni* ont élc livrée.- an adressage à la presse. 

11,133 ont été redressées et sont restées parfaites de qualité' 
73 ont été recuites de trempe, mais bonnes à retremper. 
4,527 ont été cassées pins on moins défectueusement , en 
raison qu’elles avaient plus ou moins de vices de 
fabrication etc. 

15,733 Total égal. 


701 kil. de charbon de bois en dépense, pour I12f 16 c. 

1 id. 250 grain, d'huile pour la vis de la presse, 1 80 

65 journées à divers, ensemble pour 130 20 

Dépense totale. 244 f. >6e. 

1 1 , 1 33 limes qui ont été redressées, à 2 f 2J e. le 

cent donnent ; 244 f. 92 c. 


La dépense répartie sur les 50,390 limes qui ont été trempées, 
porte le revient de cent limes à 5 centimes, qui donnent 251 f. 95 c. 

Revient du redressage à la presse, des limes au paquet. 

2,250 Paquets ont été livrées au «dressage à la presse, en limes 
de 1, 2 et 3 an paquet. 

1,765 paquets ont été redressés et sont restés parfaits de qualité. 
485 ont été cassés plus on moins défectueusement en rai- 
son de leur vice de fabrication plus ou moins grand. 

2,250 Total égal 

319 kil de charbon de bois en N 1 , en dépense, pour 87 f 84 c. 

i» SOOgram. huile pour la vis de la presse , »* 80 ■ 

40 journées à divers, ensemble pour 80 48 

‘t. Dépense totale. 169 F.1 2 c. 

• ' . ".t - • ; 
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1,765 paq:i*ls q'ii mit et* redressés, à 9 f. 50 t. le cet>l,d<xmeut 
ensemble 167 f. 67 c. 

La dépense repartie sur les 7,584 paquets qui ont été trempés 
porte le revient de cent paquets à 2 f. 30 c qui donnent -1 69 f. 83 c 

83 . — Nous allons donc nous rendre compte 
des pertes causées par les rebuts, et comparative- 
ment à la somme pour laquelle vous avez fabriqué 
ou suivi la fabrication. 


Il y avait en limes en dizaines pour 
Et en limes au paquet, pour 

Ensemble, pour 


24,705 f. 64 c 
12,759 83 

37 , 465 f. 47 c. 


La perte sur les limes en dizaines, a été de t,036f. 32c. 
ce qui porte ces frais 5 compter en fa* j 

brication à 4 1 /2 pour cent environ. f 

La perte sur les limes an paquet a été de 505 45 / 

ce qui porte ces frais à compter en fa- * 

brication à 4 pour cent environ. / 


Ensemble 
1,541 f. 77 c. 


Mais sans doute que tous ces revients sont bien au 
maximum, car il faut tenir compte que des élèves en 
tous genres ont travaillé à l’exécution de ces pro- 
duits ; aussi c’est un tribut qu’il laut savoir payer 
lors de la fondation d’une manufacture , afin d’en 
être plus fort parla suite, pour avoir su perdre peu, 
ou plutôt, gagner moins pour arriver à gagner beau- 
coup. Cependant, tout ne provient pas de la faute 
des ouvriers et notamment des élèves , car nous 
avons des limes qui sont aux rebuts pour des peti- 
tes pailles , des pointes et des queues cassées, quoi- 
que parfaites de qualité; du reste, on ne peut les li- 
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vrer au commerce , mais il nous en faut pour notre 
usage. 

Enfin vous devez comprendre qu’en prenant pour 
base les revients les plus onéreux pour établir les 
prix de la vente des produits , y compris les béné- 
fices que l’on doit faire, c’est le moyen de ne passe 
tromper dans ses spéculations et de pouvoir tou- 
jours bien fabriquer; au reste, l’on est toujours à 
même de baisser ses prix de vente, quand, au con- 
traire il est rarement possible de pouvoir les aug- 
menter , sans que cela produise un mauvais effet. 

84. — Mon cher Pierre , je ne puis mettre en 
doute que vous ne soyez bien à même de vous pas- 
ser d’autres leçons pour tremper toute espèce d’ob- 
jets , maintenant , puisque tous les principes de la 
trempe vous sont bien connus; cependant, comme 
je vous l’ai promis , je vais vous faire tremper en- 
core quelques outils et instruments , ainsi que des 
pièces de mécanique , afin que tout vous soit failli" 
lier, tant pour les plus simples que pour les plus 
importantes opérations de la trempe ; que ce soit 
pour celle du fer seul, ou du fer et de l’acier for- 
mant un même objet. Mais certainement que rien 
en cela ne peut se trouver en dehors des principes 
qui vous sont connus en ce moment, mais c’est seule- 
ment par application à des objets nouveaux. Oui, 
nous avons encore à traiter des principes de la sou- 
dure du fer et de l’acier et de la manière que l’on 
doit soigner son feu, mais en ce qui ne l'aura pas 
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été aux sixième et septième leçons, à moins d’y être 
obligé, pour 11e point laisser de lacunes dans celles 
dont nous avons à nous occuper définitivement, et 
qui, en quelque sorte, sont toutes spéciales aux 
soudures en général; oui, je dois vous faire com- 
poser une soudure pour parvenir à souder l'acier 
fondu et le fer à une très-basse température, et je 
dois encore vous faire tremper du 1 er à la volée. 
Enfin, nous allons voir à tout cela pour y procéder 
par ordre. 

* < J • * ' ’ 

1 

Vous savez déjà que la soudure du fer et de Pa- 
rier n’a lièu qu’en les chauffant à une très-haute 
température, qu'ils soient même voisins de l’état 
de fusion; aussi, ils ont alors la propriété d'être 
très-adhérens de celteattra' lion qu’ils ont I on pour 
l’autre; ils ne forment plus qu’un, si l’opération de 
la soudure est bien exécutée, mais pour conserver 
toutes les qualités à Parier, tout son carbone, il ne 
doit jamais être, comme vous le savez, traité à une 
aussi haute température que le fer qui, lui-même, 
aurait besoin pour certaines pièces d’être soudé 
avec plus de ménagement, tant sous le rapport de 
la faiblesse de son volume que pour lui conserver 
aussi ses qualités de ténacité ; alors donc, il faut 
avoir recours à un procédé particulier pour obtenir 
les meilleurs résultats possibles. Oui, nous aurons 
à nous occuper dé ces moyens, tout après avoir 
traité des soudures à haute température de presque 
efttrée en bision drt fer et de l’acier. 
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Vous savez d’abord que pour souder les métaux 
en général, ils doivent être exempts d’oxyde aux 
surfaces qui doivent être soudées ensemble; afin 
que la soudure puisse en être opérée et pour quelle 
soit propre et solide. Oui, sans la stricte observa- 
tion de ces principes il n’y a . point de soudure pos- 
sible. 

Non, certes, on ne saurait prendre trop Jde pré- 
caution pour faire de bonnes soudures, et dans 
toutes les circonstances possibles, comme, du res- 
te, nous l’avons déjà dit aux 6" 10 et 7 ™ leçons, pages 
?9et 00, ainsi que de leur importance et des mal- 
heurs qui peuvent résulter des mauvaises soudu- 
rès: mais, en outre, que de pertes ne font-elles pas 
éprouver aux fabricans dans la mise à exécution de 
certaines pièces, perdues à la forge d’abord, d’au- 
tres qui ont reçu tout le fini désirable à l’ajustage 
qui ont coûté fort cher et qui se trouvent entière- 
ment perdues par I’elTet d’une mauvaise soudure, 
qui se découvre seulement à ce moment pour ce- 
lui qui n’a pas forgé celle pièce. Cependant, ce sont 
bien les leçons de ce genre, car elles sont pécuniai- 
res, qui produisent le plus d’effets ; mais elles ne 
donnent pas toujours les moyens de mieux faire. 
Oui, vous avez raison: plus de routine ; mais il est 
important de la remplacer par des principes tliéo- 
riques-pratiques , qui soient à la portée de tous. 

85. La soudure à chaude-portée est celle 

21 
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par laquelle on réunit en une seulep ièce des mor- 
ceaux de fer, soit en mise, soit en barre. En trai- 
tant de celle d’un barreau, les principes seront suf- 
fisamment établis pour parvenir, en les observant, 
à faire toutes les autres que peuvent exiger des 
pièces particulières, et pour la forge de tous ou- 
tils et instrumens. 

Oui, l'âme de toutes les opérations à la forge, 
c’est d’avoir d’abord un bon soufflet : c’est aussi ce 
que vous avez ici à toutes les forges. 

Vous devezsouderà chaude-portée ces deux mor- 
ceaux de ferde 10 centimètres carrés; vous avez une 
forgedouble (à 2 feux): chauliez chaque bout d’envi, 
ron 20 centimètres de longueur au moins, et au 1 er 
blanc-suanl à 40centifeux; pour ménager la partie 
extérieure du fer au feu, vous le sablerez légère- 
rementet pour, aussi, qu’il puisse être chauffé plus 
à cœur. Refoulez votre fer jusqu’à ce qu’il soit 
grossi d’un tiers en plus que son calibre ; sans dou- 
te qu’il se refoule toujours trop du bout: rabattez 
cette tête qui s’y forme, afin de la refouler le plus 
possible sur le derrière de la partie chaude ; oui, 
si c’était par un renflement à former plus éloigné 
du bout du fer , on le tremperait pour que ce bout 
se refoule moins en champignon ; mais ici, vous fe- 
riez réfroidir la partie du fer à refouler. Remettez 
au feu, et de la 2 e chauffe vous pourrez amorcer en 
sifflet d’après les mêmes principes que vous avez 
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suivis à la 6* leçon, page 59; mais i< i la force du 
fer exige des amorces qui, pour être en proportion, 
doivent avoir de 9 à 10 centimètres de longueur; 
vos frappeurs doivent commencer à amorcer au 
marteau, en baissant très-fort la main de derrière 
tout en refoulant; prenez la chasse-ronde et pla- 
cez- la au centre du chanfrein fait au marteau ; pen- 
chez la tête de l'outil du côté des frappeurs pour 
former un congé en refoulant encore ; retirez gra- 
duellement la tête de la chasse-ronde sur vous, 
afin que le bout de l’amorce devienne à rien, sans 
être mince de loin ; rabattez ces deux bavures à 
oreilles que la chasse a refoulées en élargissant : 
oui, au marteau, pour les faire rentrer au bord de 
chaque côté du congé ; frappeur, baissez un peu 
la main de derrière, seulement à moitié de la Ion 
gueur de l’amorce ; Pierre, retournez le fer pour 
que l’amorce soit en dessous et faites frapper sur le 
bout du sifflet, en baissant encore, mais plus fort, 
la main de derrière, afin que les bavures se trou- 
vent plus réunies vers le creux du congé. Nettoyez 
bien vos deux feux; ramenez au vent du charbon en 
coke et placez le 1er au feu ; eatourez-le de ce mê- 
me charbon à demi-brûlé pour ne pas réfroidir les 
pièces et aussi pour qu'elles ne grillent point lors- 
qu’elles commenceront à chauffer, comme cela ar- 
riverait si vous chargiez avant avec du charbon 
frais. Oui, vous pouvez en bien garnir vos feux, 
pour ne pas être dans la nécessité d’en remettre une 
deuxième fois durant la même chauffe. 

21 * 
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Oui, vous avez le tems de chauffer, et vous ne 
devez activer vos feux que graduellement, car, 
dans le cas contraire, vous feriez brûler les bavu- 
res des amorces et les angles du fer sans le chauffer 
à cœur, comme il doit l’étre pour faire une bonne 
soudure, et en une seule chauffe autant que possi- 
ble pour celle-ci. Vous ferez même bien de presque 
arrêter les soufflets un instant, seulement lorsque le 
fer sera au blanc- pur, à 35 cenlifeux; sans doute 
que si on arrêtait tout-à-fait le vent, la tuyère pour- 
rait se trouver bouchée par le mâche-fer qui s’y for- 
merait. Chauffez plus fort maintenant et ayez soin 
de tems à autre de dégager le trou de la tuyère de 
la crasse qui peut s’y former, non pas sans nécessi- 
té, car trop souvent le feu se creuserait en dessous 
du fer et il ne pourrait chauffer par suite de l’air 
froid qui y formerait un réservoir. Vous ne devez 
pas non plus trop remuer le charbon, puisqu’il doit 
former une espèce de four à réverbère pour donner 
une bonne chaude. Ne sortez pas le mâche-fer du- 
rant la chauffe ; vous devez l’éloigner de la tuyère 
sans doute, mais en face ; il vous servira à élargir 
votre feu, à entretenir la chaleur en remplissant 
l’office d’un contre-vent réflecteur, tout en écono- 
misant le charbon qui devrait le remplacer en vo- 
lume sans produire aussi bon effet, ni pour con- 
solider aussi bien le feu. Ne frappez pas trop sur 
votre charbon ; vos feux vont bien ; ils commen- 
cent à s’aérer , et le fer y chauffe parfaitement 
gra"S. 
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Dans ce feu le fer y est au premier blanc-suant, à 
40 centifeux ; vous devez vous assurer si celui de 
l’autre est au même degré; il est moins chaud, 
dites-vous, alors activez davantage ce feu et moins 
le premier, jusqu’à ce que l’équilibre soit rétabli, et 
vous forcerez un peu le vent aux deux sur la (in de 
la chauffe. Assurez-vous aussi avec ce tisonnier un 
peu croche, si le derrière du talon de chaque amor- 
ce chauffe bien comme le reste ; vous voyez que le 
peu de métal et de crasse qui s’attache à cette poin- 
te en fer froid est la preuve que la chauffe marche 
bien ; vos deux pièces sont bien à présent à 41 
centifeux deuxième blanc -suant : c’est le degré de 
chaleur convenable à la soudure du bon fer, comme 
vous le savez. Vous avez bien fait de le sabler légè- 
rement pour qu’il ne grille point et pour qu’il 
chauffe mieux. Vos frappeurs sont sur leurs gardes; 
sortez les pièces des feux pour arriver ensemble sur 
l’enclume , eu égard à la distance que vous avez 
chacun à parcourir pour y arriver ; évitez de traî- 
ner vos amorces dans le frésil eu sortant le fer du 
feu, etsecouez-le bien au défaut de l'enclume; vite, 
frappez un petit coup de ce vieux balai à chaque 
amorce. a(in qu’il n’y reste point de malpropreté, et 
vous, les forgerons, croisez-les vite, les talons dans 
les congés. Frappeurs, serrez sur vos marteaux 
avec la presqu’apparence d’un coup mourant en 
arrivant sur le fer ; oui, d'abord sur la masse ; plus 
vite et ferme sur toutes les bavures d’amorce. Oui, 
plus promptement » lieu 1 la réunion dés deux fers 
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soi tain du feu, moins ii peut s’y former d’oxyde nou- 
veau ; aussi vous avez dû remarquer qu’avant d’a- 
voir f rappé pour opérer la soudure, les deux pièces 
adhéraient fortement l’une à l'autre; aussi votre 
soudure est parfaite, sans avoir besoin delà deuxiè- 
me chaude d’assurance dont nous avons parlé à la 
6* leçon, page 59, qui pour des pièces de cette 
force serait de peu d'importance, si le cœur n'é- 
tait pas soudé; la soudure en serait encore mauvai- 
se. Certainement qu’en sortant vos deux pièces du 
feu, si l’une n'avait pas été au degré de chaleur 
convenable, il eut été préférable de les y remettre 
de suite, pour ne pas perdre de teins, car les feux 
étaient bons, et aussi vous étiez certain dans ce cas 
de ne faire qu’une mauvaise soudure ou de ne pou- 
voir l’effectuer et d’être obligé de refaire les amor- 
ces pour opérer de nouveau. 

Vous avez raison de dire que trop allonger 
les amorces est un vice comme de trop les croiser 
en soudant , puisque les bouts se trouvent mis en 
conclact avec le derrière du talon , qui n’est pas 
toujours assez chaud pour être soudable ; c'est 
aussi d’où vient qu’à ces soudures on reconnaît la 
place par les deux bouts des amorces qui forment 
des pailles étirées sur le corps de la pièce; alors, la 
soudure n’est ni propre ni solide. 

Vous avez besoin d’une pièce pour laquelle il fau- 
drait doubler ce fer carré de 10 centimètres afin d’a- 
voir la force nécessaire pour l’enlever: non, ne le dou- 
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blez pas l’un sur l’autre pour en opérer la soudure, 
car le cœur ne chaufferait pas et vous brûleriez les 
angles. Si vous voulez bien opérer , chauffez d’a- 
bord le bout du gros fer, et dans l'autre feu on 
chauffera ce barreau de 3 centimètres qu’on amor- 
cera grossièrement ; donnez au vôtre un coup de 
panne sur l’arrête du bout à la place où devra être 
appliqué le petit, et , les deux fers étant chauds, 
vous les souderez, le petit au bout du gros, et vous 
aurez un ringard; vous n’avez qu’à chauffer la pièce 
de la longueur du double de ce que vous voulez 
donner au fer étant doublé, puis vous le couperez 
par la moitié; vous avez d’abord une maquette avec 
un ringard pour la mettre au feu: coupez mainlenan t 
une deuxième longueur, mais seulement aux deux 
tiers de la’force du fer ; cette coupe forme un vide: 
mettez en feu et ce vide en dessous; vous n’en pour- 
rez chauffer que mieux celte longueurjpour la sou- 
der avec la maquette que le deuxième forgeron 
chauffera , ainsi que vous le ferez au vôtre d’une 
seule face, celle en dessous étantau feu. Lorsqu’elles 
seront également chaudes dans toute leur longueur, 
à 41 centifeux deuxième blanc-suant, et après avoir 
bien soigné el plus particulièrement le milieu, vous 
apporterez chacun votre pièce sur l’enclume pour 
en opérer la soudure; mais vous devez faire balay- 
er les deux parties avant de les appliquer l’une sur 
l’autre; les frappeurs devront serrer leurs coups de 
marteaux en appuyant particulièrement sur le cen- 
tre de la pièce, car là il n’y aurait plus moyen de 
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pouvoir souder comme aux bouts par une deuxiè- 
me chauffe; achevez de couper votre mise que vous 
avez commencé aux deux tiers , et vous avez au 
bout d'un ringard une pièce de la force que vous 
avez voulu pour enlever votre pièce de forge; don- 
nez une chaude au bout pour assainir celte partie; 
mais faites attention , je crois que votre fer brûle : 
oui, voilà un trou, il est rongé; allons viteau remède: 
entretenez votre pièce à cette chaleur et l’autre for- 
geron va préparer une mise de reliage, au bout de 
cette barre de fer plat ; c’est de la chanfriner en 
amorce du bout et aux 2 bords et de la chauffer ; 
vos deux fers sont bien à la chaleur voulue; vite un 
coup de balai à chacun ; frappez quelques coups 
de marteau au centre et remplissez le vide de la 
forte pièce, et soignez les amorces à petit coups et 
vite; tout est encore bien chaud et voilà le mal ré- 
paré, coupez cette barre à fleur du bout delà pièce; 
maintenant que votre fer est encore bien blanc, re- 
metlez-le vite au feu pour lui donner une chaude 
générale ; vous le pouvez en élargissant votre feu 
pour assainir l’ensemble, et de la même chauffe en- 
levez la pièce de forge. Oui , voilà une pièce bien 
saiûè , mais parce que vous n’avez pas eu peur de 
chauffer , comme certains forgerons qui ne man- 
quent les soudures que par cette raison. Aussi je di- 
rai à satiété et toujours; soudez bien ou brûlez plu- 
tôt la pièce que de la manquer; si elle est manquée 
ou brûlée , recommencez sans vous décourager ni 
vous occuper davantage de la perle: c’est le senl 
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moyen d'y apporter remède et e’est avec ces princi- 
pes que l’on devient bon et célèbre forgeron à ne 
presque jamais rien perdre. 

86 . — Pour souder des collets de douilles à 
manche, des têtes de bâche et autres soudures , - 

près des parties d’une même pièce qui seraient sus- 
ceptibles d’être brûlées avant que la masse sur la- 
quelle ou doit opérer ne soit arrivée au degré de 
chaleur convenable pour la souder , ces soudures 
sont très-délicates, mais on peut les faire avec assu- 
rance en employant les procédés indispeusables pour 
qu'il en soit ainsi. 

Vous avez enlevé une cognée avec du fer plat, en 
le doublant pour faire la tête et vous l’avez man- 
drince; faites un petit lardon eu acier, de la forme 
d’une lame de couteau et de la longueur de la tête 
de la hache; placez çe lardon entre les deux épau- 
lemenis du collet de l’oeil ; reserrez l’ensemble , 
après vous être assuré qu’il n’y a point d’oxyde 
resté en, eux, n’y laissez point de vide ; faites en 
sorte que tout s'applique bien l’un sur l’autre; ne 
mettez pas encore au feu; remplissez l’oeil de la ha- 
che avec de La terre d’argile assez dure, et avec 
celle-ci qui est plus liquide barbouillez toutes les 
parties qui doivent aller au feu, et chauffez pour 
souder celle du collet. Oui, cette terre forme une 
partie pleine et massive qui nepeut plus chauffer à 
être brûlée avant que l’autre ne soitsoudable. Vo- 
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tre pièce est chaude: soudez le collet de l’œil et sans 
crainte sur la bigorne ronde de votre enclume, 
afin de ne rien corrompre; vite, en frappant la tête 
de la hache sur champ , faites-en tomber la terre 
qui la protège contre la brûlure, et chassez le pre- 
mier mandrin dans l’œil pour souder et refouler le 
lardon. C’est vrai que l’on dirait que l’œil de la 
hache a été percé dans une masse de fer et non sou- 
dé, car on n’y voit point de joints. Chauffez celte 
partie à blanc, pour la renformer en la mandrinant 
de calibre et peu à peu en parant l’extérieur, pour 
lui donner sa forme définitive; cet exemple devra 
vous sulfire pour être à même de souder parfaite- 
ment des parties fortes voisines des faibles et sans 
qu’elles en souffrent en rien au feu. 

87. — Vous voulez, dites-vous , souder de suite 
l’acier à cette cognée, puisque vous l’avez commen- 
cée; alors , préparez une mise d’acier en lardon, 
mais forte, afin que cette hache dure long-tems au 
bûcheron qui s’en servira; chauffez-en le corps qui 
forme une clavette double et forgez les deux lames 
ensemble pour en diminuer l’épaisseur notamment 
vers le bout; ouvrez-les, faites-en bien tomber l’oxyde 
qui est à l’intérieur, en contre-forgeant, et placez-y 
la mise d’acier qui a quelques coups de corne de 
tranche qui forment des vides que le fer remplira 
pour l’agraffer et pour qu’elle ne tombe pasaufeu.ni 
puisse se déplacer. Oui, faites- la dépasser un peu le 
fer par bout et resserrez l’ensemble pour éviter les vi- 
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des qui sont si nuisibles à la soudure; recouvrez le 
tout d’une couche d’argile et mettez au feu; mais 
ne chauffez qu’à la chaude qui convient à l’acier 
corroyé , c’est-à-dire à 40 cenlifeux au plus, pre- 
mier blanc-suant, qui est la soudure du fer tendre; 
vous souderez de la même chauffe et à la même 
chaude l’ensemble, l'acier et le corps de la hache, 
pour rejoindre la partie du collet de Fœil que vous 
avez soudé auparavant. Alors , à une deuxième 
chaude de 38 cenlifeux seulement, vous ramasse- 
rez et corroyerez l’acier et le fer , et vous finirez 
votre tranchant. 

Vous devez souder de l’acier en planche, à cette 
grande hache à écarrir que vous avez enlevée toute 
prêteà recevoir l’acier. Mais ce qui vousembarrasse, 
dites-vous , c’est pour souder l’acier en planche et 
d’une seule chauffe. Vous le ferez cependant: pré- 
parez une mise d'acier en forme de lame de serpe 
grossière sans qu elle en ait le cintre , et de la Ion • 
gueur de 20 centimètres , car le tranchant de la 
hache devra en avoir 3Q, et c’est encore parce qu’en 
dégorgeant les ailerons de la planche, vous gagne- 
rez promptement de la longueur que la mise est 
suffisante à celle-là. 

Commencez par préparer votre feu, et pour l’al- 
longer videz-le par bout , où vous trouverez une 
deuxième tuyère qui ne sert qu’à ces opérations de 
longue chaude à donner. Le vent du même soufflet 
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y arrive à l’aide de ce luyeau qui forme fourche 
avec celui qui sert ordinairement au feu à une tu- 
yère; tournez-en le robinet pour y faire arriver le 
vent et refermez le premier a(in de bien partager 
la force et la quantité du vent , une fois le soufflet 
en mouvement; rallumez votre feu; oui, vous pour- 
riez y chauffer à souder, bien plus de longueur que 
votre mise n’en a. Chauffez-la pour la préparer, 
afin de n’avoir plus qu’à l’appliquer; oui, seulement 
à 18 centifeux rouge- cerise; parez-la à l'eau, pour 
faire disparaître d’un côté la cou cl m d’oxyde qui s’y 
trouve, avant de la dresser et de la mettre à l'eau 
pour la réfroidir et achever de l'approprier notam- 
ment sur le plat qui doit être soudé ; faites la 
même opération à la partie de la hache qui doit re- 
cevoir l’acier; mais d’abord vous devez enlever aux 
quatre cornes qui forment les ailerons du tranchant 
des espèces de ployons qui serviront à maintenir 
la mise d’acier sur la partie de la hache qui lui est 
destinée et pour qu’elle n’en soit point déplacée 
étant au feu; placez la mise sur le fer et sans qu’elle 
le déborde; rabattez sur elle les quatre petites cor- 
nes en ployons qui la brident et la font bien appli- 
quer sur le fer. 

Prenez maintenant ce morceau de linge fin, ou 
ce papier très-épais , plongez-le dans, cette argile 
détrempée en bouillie claire pour l’embar boni lier; 
recouvrez-en toute foi surface de la mise et même 
plus et reversez de cette argile claire dessus l’en- 
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semble pour en former une légère couche;c'esl afin 
que l’air ni la crasse ne trouve pas moyen de s’in- 
troduire entre les deux parties «à souder; ainsi que 
pour protéger l’acier contre la violence du feu et 
lui conserver son carbone le plus possible. Met- 
tez au feu pour chauffer la planche de la hache 
dans toute sa longueur brute et de manière à ce 
que l’amorce de la mise sur le corps de la hache 
soit invisible lorsque le tranchant sera terminé, si 
ce n’est par le changement de teinte plus brillant 
que conserve l’acier sur le fer, lorsqu’ils sont passés 
sur la meule. Certainement qu’il ne faut pas trop 
activer votre feu au début de la chauffe; il faudra 
même presque arrêter le vent dans un instant, afin 
que toutes les parties à souder prennent bien la 
même chaleur avant de donner les derniers coups 
pour terminer la chaude. Soulevez légèrement vo- 
tre pièce du derrière pour regarder par dessous si 
votre pièce chauffe bien également: c’est très-bien. 
Chauffez maintenant avec plus d’activité et jus- 
qu’à ce que toute la surface à souder soit à 40 cen- 
tifeux au plus , premier blanc-suant ; sortez votre 
pièce du feu ; vos deux frappeurs et vous, frappez 
pour souder à petits coups et vite sur toute la sur : 
face de la mise. A présent vous pouvez faire tomber 
la couche de terre qui a protégé jusqu’alors votre 
soudure; frappez plus fort, car votre acier est par- 
faitement soudé et conservé ; vous pouvez même 
profiler de la chaleur qui reste pour disposer déjà 
la forme et la force que devra avoir cette pièce ; 
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tous pouvez aussi couper toutes ces espèces de ba- 
vures qu’a le fer sur l'acier, puis terminer et parer 
l’ensemble d’après le modèle. Oui, pour la trempe 
de ce grand tranchant, vous pourrez vous servir du 
même feu à deux tuyères, ainsi que pour toutes les 
pièces pour lesquelles il conviendrait d’en faire 
usage. 

88. — Pour souder de l’acier fondu sur lui- 
même, sur du fer, entre deux fers, en mise, ou du 
fer très-mince qui ne pourrait être chauffé qu’au 
rouge-cerise , vous devez d’abord composer une 
soudure de la manière suivante et dont voici les 
proportions: 

95 grammes de Borax sans êlre pulvérise. 

1 gramme de scl-ammoniac bien pulvérisé. 

50 gouttes d’esprit de vin. 

Mettez dans ce creuset réfractaire de 10 centimè- 
tres de hauteur, 1° le borax, 2° saupoudrez-le 
avec le sel-ammoniac, et arrosez le tout avec de 
l’esprit de vin. 

*■ 

Préparez un feu bien couvert à la forge avec du 
charbon de terre légèrement humecté ; étant bien 
allumé, passez dans la masse et horizontalement le 
tisonnier droit et comme si vous vouliez le mettre 
dans le trou de la tuyère ; c’est alin d’élargir le feu 
et de lui donner de l’air pour que la flamme ne 
perce pas ailleurs. Faites la place du creuset dans 
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le dessus de la voûte en charbon et à la distance de 
huit à dix centimètres du contre-cœnr de la forge, 
assez profondément pour que le creuset y descen- 
de de toute sa hauteur ; il est bien, recouvrez- le 
d’un couvercle en tôle, afin d’éviter qu’il y tombe 
du frésil, car il est très- important que la soudure 
soit exempte de tonte malpropreté. Chauffez main- 
tenant de manière que le feu soit très-actif et doux, 
cependant : après 4 à 5 minutes le borax se renfle, 
il faut le refouler dans le creuset avec ce fil de fer 
légèrement recourbé; recouvrez-le et, chaque fois, 
le plus promptement possible. A partir de 10 à 11 
minutes de la mise au feu du creuset, le tout est 
liquéfié et en ébullition sous l’apparence de vin- 
blanc-roux: après 14 à 15 minutes toujours du 
pointde départ de la mise au feu, l'ébullition n'exis- 
te plus, alors retirez vite le creuset du feu et coulez 
de suite la soudure sur un bout de tôle très- propre, 
en la penchant de manière à faire étendre la sou- 
dure pour qu’elle n’ait que deux ou trois millimè- 
tres d’épaisseur, et frappez dessus pour la casser, 
la diviser en petits morceaux ; car lorsqu’elle est 
entièrement réfroidie , cela devient plus difficile. 
Lorsqu’elle est bien réussie, elle est d’une couleur 
de beau sucre-candi ; si elle est un peu trop cuite, 
celle de sucre d’orge foncé , et pour établir cette 
différence, il suffit qu’on laisse le creuset au feu une 
demi-minute de plus après avoir dû l’en retirer, 
ou encore si le feu a été trop activé. Mais, dans 
tous les cas, on peut s’en servir avec succès. 
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89. — Voulez-vous employer la soudure que 
vous venez de préparer ? Vous le pouvez pour sou- 
der une mise en lardon à une tranche, à un burin, 
à un bédfine, à des poinçons, à des mèches, à des 
forets, à des crochets de tours, etc. 

A cet effet, vous préparez la mise en coin for- 
mant la queue de poisson ou croissant; on y donne 
un coup de tranche ou de grain d’orge sur le plat, 
pour qu'elle tienne bien fixée entre le fer qui forme 
une arrête en se logeant dans ce vide. 

Il faut fendre le fer au bout duquel on veut sou- 
der de l’acier fondu, en amorcer les deux bouts de 
court et mince, y ajuster la mise sans trop la serrer 
d’abord, avoir le soin de l’y refouler pour qu’il res- 
te au fond de l’ouverture du fer le moins de vide 
possible; alors on repère la mise, afin de pouvoir 
la remettre bien à sa place ; on l’en sort pour 
chauffer le fer de nouveau, mais au rouge-blanc 
seulement à 35 centifeux ; on en décrasse bien l’in- 
térieur avec la pointe d’une lime et on y promène 
un petit morceau de la soudure qui forme un en- 
duit et toujours avec la pointe de la lime; le fer 
étant dans cet état, on y replace la mise d’après son 
repère, on ressert toutes les amorces avec la pane 
d’un petit marteau en buttant la mise pour qu’elle 
ne sorte point d’entre le fer ni du fond de sa place; * 
on ressert également les deux cornes du croissant, 
afin que la soudure soit plus solide et plus propre, 
pour qu’aussi l’air atmosphérique n’y pénètre pas 
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pour y former de l’oxyde qui s’opposerait à l'attrac- 
tion des deux métaux, tout comme dans les sou- 
dures à chaude portée, lopins de corroyage, etc. 

C'est dans cet état que l’on met la pièce au feu, 
lequel doit être petit, bien ramassé et actif, pour 
chauffer la pièce jusqu’à ce que la soudure soit en 
ébullition, et, pour s’en assurer, on découvre le fer 
de tems à autre, avec le bout du tisonnier* croche.et 
lorsque la pièce est au rouge-cerise à 18 centifenx, 
l’ébullition de la soudure a lieu; c’est alors qu’on 
porte de suite la pièce sur l’enclume ; on refoule 
d’abord légèrement la mise, et très-promptement, 
on frappe sur le plat à petits coups et le plus vite 
possible ensuite ; comme pour toutes les soudures, 
on soigne les amorces pour les fondre avec la masse, 
ce qui termine celte opération. Les principes de 
cette soudure étant bien observés , elle offre bien 
des avantages sur celle qu’on opère presque à l’état 
de fusion des métaux , car elle respecte la qualité 
de l’acier, tout en étant parfaite. A la vérité , elle 
exige des précautions et de l’adresse de la part du 
forgeron, plus que celle ordinaire; mais pour bien 
faire il faut des qualités et de la persévérance. 
Oui, vous pourrez à l’aide de cette soudure, en ob. 
servant les mêmes principes, bien souder en banda 
et en planche, de l’acier fondu sur lui-même, ou du 
fer si mince qu’il soit même jusqu’à un cercle de 
sceau, unefrette, des viroles, etc 

90 . — Allumez la forge pour tremper des outils 

22 
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et instruments que j’ai fait fabriquer à cet effet. i| 
y a des burins, des ciseaux à froid et autres qui sont 
en acier fondu; vous ne devez les chauffer qu’à 18 
centifeux rouge-cerise, et le plus au bout possible; 
vous les tremperez à l’eau assez brusquement et 
sans autres soins. Non certes, vous n’aurez pas à les 
faire revenir , ou plutôt à donner une recuite à la 
trempe, car cela est inutile, puisqu’il ne faut jamais 
donner à un outil quelconque que le degré de du- 
reté qui lui est nécessaire autant que possible, afin 
de ne pas être obligé, après l’avoir chauffé trop 
chaud pour le mettre à l’eau , de lui enlever ce 
qu’on lui a donné en trop de dureté, puisque ce se- 
raitouvrir les pores de l’acier plus qu’ils ne doivent 
l’être, par conséquent lui ôter du corps au détri- 
ment de sa résistance et de sa ténacité. Ce qui vous 
étonne, dites- vous, c’est que ces burins n’aient pas 
été limés en biseaux tels qu’ils doivent l’être pour 
■s’en servir ; savez- vous bien que s’il en était ainsi, 
ce serait une grande faute commise? car les tran- 
chants en général ne doivent pas être préparés ainsi 
pour être trempés ; mais il sont blanchis afin que 
l’acier soit mieux découvert de l’oxyde dont il reste 
couvert en sortant d’être forgé, et seulement à la 
partie qui doit être trempée; si le biseau n’est pas 
achevé , c’est pour que la trempe en soit égale et 
prenne bien dans toute la partie chaufféejau lieu que 
dans le cas contraire , les parties fortes et faibles 
étant soumises à la même température , seraient 
chauffées très-inégalement; ainsi, la partie de der- 
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rière du biseau du burin serait bien chauffée et trem- 
pée, lorsque la partie faible, le bout du tranchant, 
le serait trop et d’une trempe trop sèche. Mais 
dans l’état de ce burin sans biseaux fait à l’avance 
toute la partie chauffée a un même degré de trempe 
par suite de l’égalité de force, et c’est seulement 
après être trempé que, pour s’en servir , on forme 
les biseaux à la meule. Oui, sans doute, que peur 
des instruments d’une force supérieure qui doivent 
avoir des biseaux plus allongés, on les dispose en 
partie au marteau, mais en laissant toujours d’une 
certaine force la partie qui doit être parfaitement 
tranchante, car, sans cela, il s’y formerait comme 
cela arrive souvent des criques nombreuses ou le 
tranchant serait trop mou de trempe, etc. Du reste, 
vous allez pouvoir le comprendre encore mieux. 

Pour tremper cette grande hache qui à une plan- 
che. de 30 centimètres de largeur , donc de tran- 
chant. Allumez bien votre feu pour que le charbon 
soit à moitié réduit en co ke, ou chauffez au char- 
bon de bois, mais ne mettez pas encore au feu; il 
faut d’abord que vous garnissiez de charbon de 
terre légèrement humecté , le contre cœur de la 
forge pour que ce charbon frais protège le bout 
du tranchant et celui qui est bien allumé chauffera 
le derrière. Mettez au feu et l’acier en dessus; la 
partieferest déjàchaudeàl8centifeux rouge-cerise ; 
retirez un peu à vous en éloignant le tranchant du 
contre-cœur, afin que la partie acier chauffe gra- 
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duellement et prenne le moins d’expansion possi- 
ble. L’ensemble est chaud à 26 centifeux rouge- 
clair; vous pouvez descendre la hache à l’eau, mais 
la douille la première et assez promptement , afin 
que le retrait du fer qui est plus grand que celui 
que subit l’acier , ait produit son effet , avant que 
l’acier ne soit contraint d’obéir à la loi du refroidis- 
sement. Qu’arrive-t-il dans ce cas? le fer reprend 
son volume primitif en faisant céder l’acier qui 
étant chaud, se trouve refoulé sur lui-même avant 
qu’il ne soit trempé ; si, au contraire; vous aviez 
.trempé le tranchant le premier, l’acier n’aurait fait 
que son retrait et sans reprendre son premier vo- 
lume; lorsque vous seriez arrivé à tremper la partie 
fer sur le derrière du tranchant, en reprenant son 
premier volume, elle eut forcé l’acier à s’étendre et 
à l’exlrémitédu tranchant n’y ayantplusde chaleur, 
il cède et se crique r tout en se faussant d’avantage, 
en formant l’éventail et d’autant plus toutes les fois 
que le tranchant a de la faiblesse pour l’avoir rendu 
trop fin, trop rapproché de l 'état dans lequel il doit 
être pour couper le bois et que la meule y a moins 
à faire , pour fy disposer. Sans compter le désa- 
vantage qu’il y a en outre de tremper un tranchant 
trop aminci , qui occasionne des qualités bien dis- 
tinctes , en admettant même, qu’il ne serait point 
cl iqué; il faut donc voir les différences qu’il peut y 
avoir, faute d’observer les principes que vous ve- 
nez de suivre. L’extrémité du tranchant n’a jamais 
la même qualité que le derrière, la partie la plus 
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épaisse; dés lors d'un premier affût, l’outil égrène; 
il est donc mauvais: le seul moyen dans ce cas, pour 
le rendre meilleur, est de casser légèrement cette 
partie, de l’affuter pour reformer un nouveau tran- 
chant, et l’on peut trouver seulement le degré de 
la trempe qui était convenable à l’outil qui peut 
être excellent s’il ne renferme pas d’autre vice de 
fabrication. C’est, du reste, ce qui arrive très-sou- 
vent aux lames de rasoirs qui, étant neuves, ne va- 
lent rien, et qui deviennent étonnantes de supério- 
rité de qualité après avoir subi la même opération, 
ou encore après les avoir laissé rouiller, par suite 
de l’abandon qu’on avait dû en faire; celui qui ne 
les connaît pas les fait repasser, ®t, pour les remet- 
tre en état de s’en servir, il faut enlever la partie qui 
était mauvaise de trempe, et de là vient la réputa- 
tion de beaucoup de ces instruments et de beau- 
1 coup d’autres. 

Mais vous me dites que la planche de votre gran- 
de hache est voilée, bien qu’elle le soit beaucoup 
moins qu’elle ne l’aurait été, si vous l’eussiez chauf- 
fée et trempée comme cela se lait d’habitude, le 
tranchant le premier ; cependant, vous n’avez à re- 
dresser que les parties du fer et de l’acier qui sont 
en contact, c’est-à-dire, où l’acier est soudé en 
planche ; le fer l’a entraîné d’autant qu’il s’est plus 
rétreint lors de l’immersion ; aussi vous avez bien 
peu de chose à faipe pour en opérer le redressage. 
Chauffez le tranchant sur le même feu et ménagez 
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la partie la plus délicate, le bout du biseau, appli- 
quez le côté du fer sur le feu, comme si vous vou- 
liez seulement chauffer cette partie qui s’allongera 
plus que l’acier. La chaleur qui convient pour cette 
opération est celle de zéro à 3 millifeux, c’est-à-di- 
re, celle de l’eau bouillante qui est 100 degrés cen- 
tigrades à 153 au plus, tout comme au redressage 
à la presse, mais ici c’est par la percussion. Mettez 
le côté du fer sur l’enclume et frappez en planant 
sur l’acier; vousvoyezque le fer s’est allongé promp- 
tement pour se mettre et rester à l’unisson avec l’a- 
cier, car la planche de votre grande hache est par- 
faitement plane et dégauchie avec sa douille en ce 
qu’elle doit ouvrir pour que la main soit dégagée en 
s’en servant à l’écarissage d’une pièce de bois ; 
vous n'avez qu’à la mettre à l’eau pour la refroidir 
tout-à-fait; vous pouvez la tâter à la lime, afin de 
vous assurer si la qualité est égale et convenable: 
la lime ne peut mordre sur toute la surface de la 
planche d’acier, de manière à y laisser des traces : 
c’est ce qui prouve que la trempe en est bonne; 
mais il faut, pour essayer ce tranchant, qu’il soit 
émoulu et mis d’affût ; c’est cela : ôtez-lui le fil à la 
pierre, à l’eau ou à l’huile ; coupez dans ce bois de 
chêne qui est sec et vieux ; oui, notamment dans les 
nœuds. Non, le fil n’est pas même émoussé ni égre- 
né ; donc, la hache est d’excellente qualité. Certes, 
trempée de cette manière, la trempe est bien égale 
depuis le bout du biseau jusqu’à la fin de la mise 
d’acier. Vous avez raison, si l’acier eût été de deu- 
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xième qualité, il aurait fallu le chauffer à 50 cenli- 
fèux rouge-rose, pour lui donner la même dureté ; 
mais le tranchant en aurait eu moins de qualité pour 
résister au jchoc et d’affût. 

Trempez eette bêche . Disposez encore votre feu 
de la même manière, afin de ménager le bout du 
tranchant, bien que cependant l’acier soit entre les 
deux fers ; mais vous devez chauffer à 50 cenlifeux 
rouge-rose, car l’acier est plus doux que celui qui 
a été employé à la grande hache. Oui, vous devez 
tremper en descendant la bêche à l’eau, la douille 
la première: cette fois, la partie fer et acier a fait 
un travail presqu’uniforme, mais sur le derrière où 
il y a du fer seul, il a fait un grand retrait et celui de 
l’acier qui a été moindre ; il est donc resté plus 
long, bien qu’il fût pressé par les deux parties du 
fer entre lesquelles il a été soudé ; alors pour en 
effectuer le redressage, vous devez chauffer au de- 
gré de 2 à 5 millifeux ; vous ferez ensuite bien por- 
ter sur l’enclume pour allonger la partie fer en pla- 
nant, et en venant à rien sur le bout du tranchant. 
Vous pourrez tremper et redresser ces fosseux et 
hoyaux, en suivant les mêmes principes que pour 
la bêche, puisque l’acier de ces tranchans est placé 
dans les mêmes conditions; vous pouvez tremper 
également ces cognées, seulement, vous les chauf- 
ferezà 51 centifeux, car il leur faut une certaine 
dureté comme tranchant robuste et sujet à rencou- 
-, li er des pierres, en s’en servant à l’abattage des 


Digitized by Google 



— 544 — 


arbres; oui, Youspoutez les chauffer au feu de for- 
ge ordinaire, mais en ménageant toujours l'extré- 
mité du tranchant, et pour cela, au moment de 
donner les derniers coups de vent, vous le placerez 
en travers du contre-cœur de la forge, afin aussi 
de n’en pas trop chauffer les cornes, ce qui les fe- 
rait égréner, quand le milieu du tranchant pour- 
rait n’avoir qu’une dureté convenable; alors vous 
devriez donner une recuite à la trempe des cor- 
nes , et , ne pouvant éviter que le centre s’en 
recuise, il y aurait toujours inégalité de qualité; 
cela doit vous servir pour vous faire sentir combien 
il est important de chauffer tout# la longueur d’un 
tranchant le plus uniformément possible et de pri- 
me-abord. 

Enfin, pour tous les outils et instrumens dont l’a- 
cier est soudé en planche ou entre deux fers, vous 
devrez toujours bien observer non seulement les 
principes qui précèdent, mais encore les divers de- 
grés de chaleur {auxquels l’on doit tremper l’acier 
que vous aurez employé à leurconfection. et la ma- 
nière dont l’acier aura été plus ou moins bien trai- 
té à la forge, et selon l’emploi auquel seront desti- 
nés les instrumens. Oui, vous devrez toujours vous 
rendre compte avec la lime des degrés de dureté et 
qualités dés tranchants quelconques, tout immédia- 
tement après la trempe, et vous finirez par avoir, 
après cette touche, la conviction qu’un outil a la 
qualité convenable à son emploi, toutes les fois que 
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l’acicr en sera bon et qu’il aura du corps. Vous ad- 
mettez, me dites-vous, qu’il vous arrivera quelque- 
fois de tremper des tranchans qui seraient trop secs 
de trempe ; sans doute que cela pourra bien avoir 
lieu, mais alors vous serez bien obligé d'avoir re- 
cours à la recuite de la trempe, afin de la faire ré- 
trograder d’autant qu'il y aura trop de dureté; 
mais encore ce ne sera pas à l’aide des couleurs que 
vous pourrez être fixé; seulement vous nettoierez 
et blanchirez la partie trempée, vous la mettrez 
sur le feu et alors, par l’uniformité de la couleur 
qu’elle prendra, vous jugerez de celle de la chauf- 
fe que vous donnerez, c’est-à-dire qu’avec votre 
lime vous tâterez pour chauffer plus ou moins long- 
tems. afin d’atteindre juste le degré de dureté con- 
venable à l’outil, et vous arrêterez la recuite en le 
plongeant dans l’eau ; cependant il est des circons- 
tances particulières où l’on peut avoir recoure aux 
couleurs des recuites de trempe, et des degrés de 
dureté qui restent à l’acier après chacune, et autant 
qu’on peut les apprécier; aussi vous les avez au ta- 
bleau du calori-feu-mètre,' 1 leçon 21, page 74; 
alors, au besoin, vous pourrez en faire l’application. 

.... ; ; C ...o . '* • 

» * 

Pour tremper les mèches, les tarières et les cuil- 
lères des sabotiers, vous devez les chauffera 26 
centifeux, rouge-clair, en observant toujours les 
mêmes principes , afin de ménager l’extrémi- 
té, la partie la plus délicate du tranchant. Oui, 
c’est parce que vous avez trempé le derrière de la 
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mèche le premier, que le bout ne se trouve pas 
être aussi cassant que cela arriverait dans le cas 
contraire ; c’est encore par cette raison que vous 
n’avez point de recuite de trempe à donner à l’en- 
semble de ces outils, parce que vous ne les avez 
chauffés que juste au degré de chaleur bien con- 
venable pour en effectuer la trempe, et ils sont 
très-peu faussés. Pour les redresser, vous ne devrez 
encore les chauffer qu’à 2 ou 3 millifeux comme les 
autres objets, soit à la presse, soit pour le redressa- 
ge au marteau ; à cet effet, vous pouvez placer le 
dessous de la chasse ronde dans le trou de l’enclu- 
me ; il estjustedu calibre du vide des tarrièresque 
vous devez redresser; faites bien porter la partie 
que vous voulez redresser et frappez sur le dehors 
du corps de la mèche qui est en fer, en vous ser- 
vant de la panne du marteau qui a la forme d’un 
croissant à deux biseaux très-obtus, afin d’enve- 
lopper plus de surface et pour qu’il marque moins 
profondément la partie du fer qu’il faut allonger de 
la différence que l’acier a conservé de volume ou 
de longueur en plus que lui après la trempe. Vous 
voyez que cette opération est bientôt faite, puisque 
quelques coups de marteau ont suffi pour rétablir 
l’équilibre des longueurs du fer et de l’acier. Vous 
pouvez redresser de la même manière toutes espè- 
ces de mèches à bois ou à la presse, ce qui serait 
plus simple et plus prompt. Vous avez raison, on 
peut les redresser encore en appliquant le dos de 
la mèche dans l’élampe qui a servi à la forger et 
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dans le vide y placer le dessus de la chasse-ronde 
qui en a la forme, et, par quelques coups de mar- 
teau l’opération serait terminée; car vous compre- 
nez que le fer sera facilement et très-promptement 
allongé de la faible partie dont il est plus court 
que l’acier, lorsque cette différence ne provient que 
de celle du travail que l’un et l’autre font tant au 
feu qu’à l’eau, au moment de leur immersion, fai- 
sant partie d’un même objet. 

Voici des crochets , des grains-d’orge et planes 
pour tourner le fer et la fonte: vous devez ne les 
chauffer qu’à 20 centifeux au plus pour les tremper 
et seulement du talon du repos aux bouts, qui s’en 
trouvent restés bruts de forge et sang biseaux faits à 
la lime, mais qui sont limés et adoucis à la partie 
qui est destinée à former la planche, en ce que l’on 
ne pourra les y émoudre; vous les plongerez dans 
l’eau sans autres soins; puis vous les affûterez pour 
vous en servir, et, trempés de cette manière, vous 
aurez des outils fort durables et délicieux. 

' . ;îj 

Pour tremper les forets, les bédanes, les poinçons, 
les pointeaux, tous outils d’établi et d’acier fondu, 
vous n’en chaufferez que le moins de longueur pos- 
sible, et seulement à 18 centifeux rouge-cerise; 
puis vous les plongerez à l’eau et vous aurez encore 
des outils parfaits, si l’acier en est bon et qu’il ait 
été convenablement travaillé. 

Voilà nn peigne à fileter, que vous devez tremper 
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avec beaucoup de soins, car, comme voua le savez, 
on ne pourrait le réparer par l’affût sans en chan- 
ger le pas, et s’il égrénait , il faudrait le refaire à 
neuf. Oui, vous devez le chauffer du derrière dont 
la chaleur doit gagner le bout et seulement à 17 
centifeux; alors vous le descendrez à l’eau encore 
de même pour que le bout de la dent ou pas soit 
immergé le dernier. Non , certes, vous n’aurez 
point de recuite de trempe à lui donner ni à crain- 
dre qu’il égrène du bout. 

Trempez ces deux plant» de charron. Celle-ci est 
toute en acier foudu; préparez un petit feu clairet 
chauffez- la àl8 centifeux rouge-cerise dans toute la 
longueur de la planche, en tenant le tranchant à 
moitié en l’air, afin de le ménager durant la chauffe, 
laissez-lui le cintre qu’elle a ; la voilà chaude bien 
également , descendez-la à l’eau perpendiculaire- 
ment; vous voyez que son cintre ne s’est presque 
point dérangé et que sa trempe est bien convena- 
ble. Trempez la deuxième qui est en fer et en acier 
soudé en planche; oui, de la même manière et au 
même degré de chaleur que la première ; celle-ci 
s’est plus cintrée à la trempe, parce que le fer a en- 
traîné l’acier avec lui ; mais chauffez-la à 2 ou 3 
millifeux pour la redresser avec le marteau à re- 
dresser à pane droite et à biseaux très-obtus; faites 
bien porter la planche sur l’enclume pour allonger 
le fer au marteau et d'autant qu’il le faudra pour 
donner à la plane le même cintre qu’à la première; 
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faites bien attention de ne pas trop la redresser , 
car , vous n’auriez plus la facilité de la recintrer, 
parceque si vous vouliez allonger laplanche en acier, 
non seulement vos coups de marteau n’auraient que 
peu d’action, mais encore le fer qui porterait sur 
l’enclume s’allongerait davantage et le résultat 
serait encore un redressage dans le même sens que 
le premier pour ôter du cintre à la plane plutôt 
que de lui en rendre; vous voyez donc bien que 
l’on peut se dispenser des recuites à l’huile, au bois 
brûlant , etc. Pour redresser ces outils pour les 
avoir trempés trop sec d’abord et être obligé de 
faire opérer un retrait à celte trempe, afin que l’a- 
cier n’ait plus que la dureté convenable comme 
vous venez de la lui donner en une seule opération, 
vous lui avez donc conservé toutes ses qualités. 
Sans doute qu’il doit en être de même pour tous 
outils et instruments, en opérant la trempe, selon 
l’emploi auquel on les destine. 

91. — Pour tremper ces feuilles de ressorts, qui sont 
trop longues pour être chauffées sur un feu doux à 
la forgea deux tuyères, vous pouvez établir un âtre 
en briques avec un mur à sec tout autour, et par 
les joints il y aura assez de courant d’air pour ac- 
tiver le feu; placez sur Pâtre quelques bouts de fer 
pour soutenir et élever les feuilles de ressorts que’ 
vous y mettrez sur champ à égale distance les unes 
des autres et non touche à touche. Recouvrez l’en- 
semble de moyens copeaux bien secs et mettez-y le 


Digitized by Google 



— 350 - 


feu au sommet pour laisser chauffer doucement et le 
plus également possible. 

Voilà vos feuilles de ressorts qui sont chaudes et 
bien uniformément à 20 centifeux , entre rouge-ce- 
rise et rouge-vif; c’est bien le degré de chaleur qui 
convient à cet acier : prenez-les une à une et vous 
les plongerez horizontalement dans celte eau, qui 
est chaude à 30 degrés du thermomètre centigrade 
à mercure. Oui, de cette manière de tremper, vous 
n’aurez encore point d’autre recuite à donner à la 
trempe de ces feuilles de ressorts. Mais sans doute 
qu’elles auront d’autant plus d’élasticité que l’acier 
n’en n’a pas été saisi. Aussi, selon les qualité d’acier 
qu’on emploie , l’on doit élever plus ou moins la 
température de l’eau et selon la destination des 
ressorts, et encore, ne chauffer l’acier qu’au degré 
de chaleur qui lui convient, pour qu’il produise la 
résistance et le renvoi dont on a besoin lorsque le 
ressort est en fonction. Vous avez une de vos feuil- 
les qui se trouve trop sèche de trempe; c’est qu’elle 
n’est pas du même acier que les autres qui ne sont 
que bien; alors, donnez -lui une recuite de trempe, 
passez dessus ce linge qui est imbibé d’huile, et 
placez-la sur le brasier ou vous l’avez chauffée pour 
la tremper; faites attention: l’huile fume très-fort, 
^ ' elle est prête à brûler; plongez vite votre feuille à 
l’eau, et elle n’aura plus que la dureté convenable 
commes les autres. 

Vous avez raison de dire , qu’on peut faire de 
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nombreuses applications de cette manière de trem- 
per les ressorts, à tant d’autres objets; car, il en est 
pour lesquels on peut porter la température de l’eau 
depuis 10 à 100 degrés jusqu’à l’ébullition; enfin, 
selon que les objets sont plus ou moins délicats et 
d’après les fonctions qu’ils sont destinés à remplir. 
Oui, les tarreaux et les coussinets des fillières dou- 
bles peuvent être trempés de cette manière avec 
avantage , puisqu’il reste plus de corps à l'acier 
après cette trempe que par tout autres procédé, ou 
encore en trempant dans de l’eau gommée dont 
nous allons nous occuper par application. 

92. — Mais certainement qu’on fait beaucoup 
de ressorts et de paillettes qui ne sont pas en acier; 
caron en fait en cuivre et enfer; mais si on ne les 
trempe pas, on emploie toujours un procédé afin 
de donner aux métaux toute l’élasticité qu’ils sont 
susceptibles de prendre en les écrouissant. Par 
exemple, forgez une lame de fer très-mince pour 
en faire un ressort à boudin; limez-la en tirant en 
long, afin qu elle soit le plus également possible 
d’épaisseur, étant appliquée sur un objet très-plan: 
elle est en cet état et dégagée de tout oxyde; mouil- 
lez-la ainsi que votre marteau et l’enclume et battez 
la à l’eau froide; elle acquerra beaucoup d'élasti- 
cité, et après l’avoir tournée sur une broche, vous 
aurez un ressort parfait, quoique non trempé et seu- 
lement écroui. Pour les ressorts en cuivre il en se- 
rai tde même, et dans tous les cas pour les paillet- 
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tes; mais pour les ressorts eu spirale, vous n'avez 
qu'à passer le métal en fil à la filière, et sans lui 
donner de recuit préalablement, et vous en obtien- 
drez de même des ressorts excellens, eu égard aux 
qualités des matières employées à leur confection. 

93. — Pour tremper des objets très-délicats, 
vous devez composer de l’eau tout exprès, comme 
pour les recuire également, sortant d’être forgés, 
afin de pouvoir les limer de suite avec facilité et 
sans qu’il s’y forme de grains sous la lime; c’est la 
même eau qui vous servira pour produire ces deux 
effets diamétralement opposés. 

C’est avec de l’eau gommée que ces deux opéra* 
lions peuvent avoir lieu ; mais voyons d’abord pour 
celle du recuit. 

Il y a dans ce vase ÎN° 1 : 

Eau commune, 1 litre ou 1 kilng. i ensemble 

Gomme arabique dissoute, 200 grain. | 1 kil. 200 g. 

Comme l’une des propriétés de celte eau est de 
resserrer les grains de l’acier d’une manière toute 
particulière, vous allez d’abord, pour vous en as- 
surer, prendre ce fil d’acier, le chauffer à 55 cen- 
tifeux blanc -pur : oui, pour de l’acier fondu il est 
permis de dire qu’à ce degré de chaleur il est brûlé 
ou du moins ses qualités.Cassez-en un boulet voyez 
comme le grain en est gros et ouvert. Chauffez-le 
de l’autre bout et au même degré de chaleur pour 
le tremper de la même chauffe ; essuyez- le pour le 
casser, car il est resté dessus delà gomme qui l’en- 
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veloppe de toutes parts. C’est la vérité: il est encore 
chaud à la sortie de cette eau, parce qu’elle ne l’a 
pas saisi comme l’aurait fait de l’eau commune. 
Quoique réfroidi maintenant, vous ne pouvez pas 
le casser comme de l’acier trempé, puisqu’il est 
plus malléable et plus tendre à limer qu’avant d’a- 
voir été chauffé; serrez-en le bout dans l’éteau pour 
le rompre; voyez comme le grain en est déjà raffiné; 
mais réchauffez-le seulement à 18 centifeux, rouge 
cerise, pour le tremper de nouveau ; cassez-le à 
l’éteau : le voilà à grain très-fin et beau ; oui, et ce- 
la sans resserrage au marteau .Vous avez raison, 
ou peut se servir de cette eau avec avantage pour 
resserrer le grain de l’acier d’un objet qu’on aurait 
chauffé trop chaud pour le tremper, et notamment 
si ce resserrage ne pouvait plus être effectué au 
marteau sans déformer la pièce. Vous voyez donc- 
bien qu’à l’aide de cette eau, et ne chauffant l’acier 
qu’à 18 ou 20 centifeux, il est très-facile de recuire 
des petits instrumens, tout aussitôt qu’ils sont for- 
gés, et qu’on peut tout immédiatement les limer. 

Dans le vase SN Ü 2 il y a encore de l'eau gom- 
mée, mais qui, cette fois, vous servira à tremper. 

Eau commune. I lifre nu 1 kilog. i ensemble 

Gomme arabique, 30 geam aies, ) .1 kil. 30 gr. 

Chauffez ce fil d’acier à 16 centifeux et trempez 
le d’abord dans de l’eau commune; essayez et cas- 
sez-le. Mais sans doute qu’il est dur et inattaqua- 
ble à la lime, 

23 
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Maintenant, chauffez celui-ci au même degré de 
chaleur et trempez-le dans l’eau gommée N° 2. Il 
est dur aussi, mais il casse beaucoup moins sec que 
celui trempé dans l’eau commune ; enfin, il a plus 
de corps. 

Oui, par suite des effets différais que produisent 
ces deux eaux gommées, vous devez être à même 
de juger qu’il est très-facile par des proportions 
convenables, en rapport aux objets que l’on veut 
tremper, de gommer de l’eau, plus ou moins, d’a- 
près la dureté et l’élasticité qu’on veut donner à 
l’acier. Bien certainement que les tranchans que 
vous tremperez dans de l’eau plus ou moins gom- 
mée ne criqueronl presque jamais, et vous pouvez 
encore éviter de donner de la recuite à la trempe, 
en ne chauffant l’objet à tremper qu’à la chaleur 
convenable pour qu’il soit bien delà qualité requise 
pour l’emploi auquel il sera destiné. 

94 , — Je dois, avant de vous faire tremper du 
fer à la volée, vous faire connaître la principale 
substance dont vous aurez à faire l’emploi, et qui 
est l’hydro-cyanate ferruréede potasse ( ou prus- 
siate de potasse ) 

Ecoutez ce qu’en disent MM. Thénard, Davy et 
Gay-Lussac dans l’entretien sur la chimie, de ma- 
dame de Beaumont, notamment page 527, en ce 
qui nous occupe en ce moment : 

< Les acides animaux ne soûl pas nombieux. 
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> Ils ii’cnl pas en général une grande importance ; l'acidc prns- 
sujtir csl le 'etil qui ex iç;e un examen pins étendu. On le Inrme arti- 
ficiellement sans aucune matière animale ; il est également extrait 
de plusieurs végétaux, particulièrement des narcotiques, tels que les 
pavots, les lauriers, etc. Mais c’est du sang qu’il est communément 
obtenu, en < bandant fortement cette substance avec de la potasse 
caustique, qui sépare cet acidedu sang et forme avec lui du prussiate 
de potasse. De cette combinaison on extrait l’acide pur, au moyen 
de substances qui ont pins d’alTinité que lui pour l’alcali. 

* CVstla triple base de cet acide qui existe dans le sang et qui 
est portée à l’état d’acide pendant la combustion, qui fait que l’acide 
est premièrement formé, cusuitc combiné avec la potasse. 

> 1,’aeide prnssiqne peut être fait artificiellement, en taisant pas- 
ser du ga/. ammoniac sur des charbons rouges, ce qui a prouvé que 
les constituans de ce! acide sont l’hydrogène, l’azote et le charbon. 
L’alcali volatile fournit les deux premiers, le dernier csl produit par 
la combustion du charbon. 

> L’acide prnssiqne a une grande affinité pour les oxydes métalli- 
ques et forme un précipité bien des solutions du fer dans les arides ; 
c’est le bleu de prusse ou prussiate de 1er. » 

95. — Vous me demandez, mon cher Pierre, 
pourquoi j’ai remplacé l’arsenic dans les drogues 
de trempe du fer à la volée par le sel hydro-cyana- 
te ferruré de potasse ( prussiate de potasse ) ; c’est 
parce que d’abord ce sel est moins dangereux à 
employer, et qu’on peut neutraliser en partie les 
effets nuisibles qu’il pourrait produire sur 2a santé 
de l’homme-trempeur, par la présence de l’ammo- 
niaque liquide qui le détruit en partie, ainsi que ceux 
du gaz acide carbonique, du charbon de bois et des 
drogues durant l’opération de la trempe. Mais, ou- 
tre cesavantages, c’est que le prussiate de potasse 
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est plus efficace pour la trempe du fer à la volée, 
par la raison qu’il contient des substances qui ont 
pour le fer plus d’affinité bienfaisante' à sa trempe 
que l’arsenic qui le rend dur aussi, mais très-fra- 
gile, tant il l’aigrit. 

Voici de l’eau hydro-cyanatée à saturation ; il y a 
par litre d’eau commune 250 grammes de ce sel, 
( de prussiate de potasse ). 

Vous devez aussi composer des drogues sèches 
pour y rouler les petites râpes en fer que vous avez 
à tremper. Les proportions sont les suivantes: 


Prussiate de potasse, 

450 

grammes tout pulvérisé pour 3 f. 25 c. 

Sel ammoniac, 

100 

id. 

45 

Sel marin, 

100 

id. 

07 

Corne, 

300 

id. 

10 

Suie carhonisce, 

50 

ui. 

03 


1 kil. 


3f. 90 c. 


Vous allez tremper ces râpes en fer, en observant 
les mêmes principes que pour la trempe des limes, 
tant pour le lavage de la pièce, pour la rouler dans 
la drogue sèche, que pour la chauffe; seulement, 
vous laverez les râpes dans l’eau hydro-cyanatée, et 
lorsqu’elle sera chaude à 18 centifeux, rouge-ceri- 
se, vous la roulerez une deuxième fois dans la mê- 
me drogue, puis vous la ehauflerez «à 30 centifeux, 
rouge-rose; alors vous la roulerez une dernière fois 
et légèrement dans la drogue sèche et vous la trem- 
perez dans l’eau de trempe composée qui sert à 
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tremper les limes : vous voyez comme cette râpe 
est dure et comme elle est d’ une belle couleur : oui, 
on dirait qu’elle est en acier ; aussi, vous pouvez 
continuer à tremper toutes les autres de petite di- 
mension, et ces riflloirs de sculpteurs sur bois qui 
auront l’avantage, en s'en servant, de pouvoir les 
plier selon les parties qu’ils auront à râper. Vous 
devez voir qu’il vous sera facile de tremper à la vo- 
lée beaucoup de petites pièces en fer pour lesquel- 
les cette dureté superficielle sera suffisante, soit en- 
core en les chauffant plus ou moins chaudes ; car, 
plus la température du fer en est élevée, plus il ac- 
quiert de dureté. Enfin, c’est selon les objets qu’on 
doit employer les procédés qui conv iennentle mieux 
pour les tremper, car il en est qu’on ne peut trem- 
per qu’en paquet, lorsqu’ils ont besoin surtout d’ê- 
tre carburésbien profondément, tels que ceux que 
nous aurons bientôt à tremper. 

96. Non, certes, il n’est pas nécessaire de rappe- 
ler ici, pour la trempe en paquet, tous les princi- 
pes qui concernent cette opération, puisque vous 
les connaissez suffisamment par les leçons qui pré- 
cèdent ; mais seulement ceux qui concernent l’exé- 
cution de la trempe en paquet dont on peut faire 
l’application à une infinité d’outils et d’instrumens. 
Oui , c’est sans nombre , mais en général on doit 
tremper en paquet tous les objets qui dbivent être 
soumis à des frottemens quelconques, soit en tota - 
lité, soit en partie, selon que l'exigent les pièces 
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pour les rendre plus durables, et afin que les frot- 
teuiens soient plus doux que si ces pièces n 'étaient 
pas trempées, et sans pour cela leur enlever de leur 
solidité, car souvent en les trempant on peut leur 
en donner. 

Voyons quelques exemples qui suffiront pour 
vous mettre à môme de juger des nombreuses ap- 
plications qu’on peut faire de la trempe en paquet: 
pourquoi trempe-t-on la platine d’un fusil de mu- 
nition, ainsi que les pièces qui s’y adaptent, à l’ex- 
ception des ressorts qui sont en acier et que l’on 
trempe à la volée? C’est pour qu’elles durent plus 
longlems et sans se déformer, quoiqu’elles soient 
démontées et remontées fort souvent, ainsi que mi- 
ses en mouvement durant les exercices et en cam- 
pagne; cependant, il est des vis qui sont très-déli- 
cates, comparativement 'aux efforts auxquels elles 
résistent fort souvent ; aussi vous ne voyez jamais 
de ces pièces qui ont été bien trempées, avoir des 
bavures ni des traces d’usure, môme après bien des 
années de service, notamment lorsqu’elles ont été 
démontées et remontées avec soin, mais surtout en- 
core si l’on a eu, en tems utile, le soin de les entre- 
tenir proprement et de les graisser légèrement aux 
parties qui fonctionnent. 

Oui, vous avez raison, l’on peut tremper beau- 
coup de pièces de serrurerie qui n’en seraient que 
plus durables et plus faciles à s’en servir, puisque 
les frottemens n’en seraient que plus doux. Mais il 
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faut observer ce principe que l’on ne doit jamais 
mettre en contact deux corps ayant la même du- 
reté, car ils se nuiraient tous deux en fonctionnant : 
ainsi , lorsque vous trempez un tourillon ou une 
portée quelconque, ou toute espèce de pièce , vous 
ne devez pas tremper le coussinet sur lequel le tou- 
rillon doit tourner, ou, si vous ne pouvez tremper 
le tourillon, vous tremperez le coussinet. Mais cer- 
tainement que l’on peut faire de ces derniers avec 
du fer lorsqu’ils doivent être trempés, et en fonte 
dans le cas où le tourillon sera trempé. Mais, dans 
tous les cas possibles, les parties qui fonctionnent 
doivent être toutes bien raudées et polies. Oui, déjà, 
quelques serruriers en voitures font tremper les 
fusées d’essieux, atin de rendre les voitures plus 
roulantes, puisqu’ils peuvent, par ce moyen, dimi- 
nuer le diamètre des fusées: donc ils diminuent les 
frottemens qui sont toujours des résistances ; c’est 
encore pour obvier à l’usure qui serait trop promp- 
te, non seulement des fusées, mais aussi des boîtes 
de roues dans lesquelles elles fonctionnent. 

Je dois vous faire observer que toujours vous de- 
vrez employer du bon fer, et quelquefois même du 
corroyé, à la confection des pièces qui seront desti- 
nées à être trempées en paquet, et surtout plus 
elles seront délicates ou plus légères que d’habitu- 
de; car, dans ce dernier cas, vous leur donneriez plus 
de raideur pour résister autant en fonctionnant que 
si elles n’étaient pas trempées étant plus fortes: 
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ainsi, on fait déjà des pièces en acier, afin qu’elles 
remplissent ces conditions, et pour qu’elles occu- 
pent moins de place dans les machines. 

Vous savez qu’en général, les objets qui sont 
chauffés en paquet, pour y être cémentés et trem- 
pés ensuite, faussent beaucoup moins qu’à la trem- 
pe à la volée, ce qui doit être, du reste, puisqu’ils 
peuvent être chauffés très- également dans toutes 
les parties, quelles qu’en soient les disproportions 
de force à une même pièce ou de diverses pièces 
entr 'elles, étant renfermées dans un même paquet 
pour y être cémentées, comme vous pourrez le re- 
marquer bientôt , étant à l’oeuvre; car le carbone 
sous la même température agit d’une manière bien 
uniforme, ainsi que les pièces, lors fde leur immer- 
sion dans l’eau. Oui, c’est en raison de cette unifor- 
mité que les couteliers et les ciseliers chauffent en 
paquet pour tremper des lames de couteaux, de 
ciseaux et autres objets, afin de redonner du car- 
bone à l’acier dans toutes les parties des pièces et 
pour qu'elles faussent moins à l’immersion , mais 
notamment pour les articles communs, car les au- 
tres sont toujours fabriqués en meilleur acier pos- 
sible. 

Le fourneau de recuit est en feu : vous pourrez y 
chauffer quatre paquets de diverses petites pièces 
pour les tremper; les paquets sont en tôle de trois 
millimètres d’épaisseur; ils ont la largeur de l’ex- 
térieur des caisses de recuit et la même longueur, 
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mais seulement 20 centimètres de hauteur, pour 
qu’ils fatigjent et travaillent moins par l’effet de 
la chaleur ; ils sont ouverts par le haut et d’un seul 
bout, et ils ont des petits trous percés de 3 en 5 
centimètres de distance, qui bordent les deux par- 
ties restées ouvertes, qui ont aussi leur utilité, com- 
me vous le verrez. 

Vous mettrez dans le premier paquet ces tas, 
bigorneaux et marteaux de ferblantier, ces petites 
bigornes d’établi de serrurier, et ces calibres en 
tôle. Vous mettrez dans le deuxième ces poinçons- 
em porte-pièces de fleuristes artificiels. Oui, la gra- 
vure en est très-délicate, et les tranebans n’en se- 
ront point détériorés par la trempe. Vous mettrez 
dans le troisième paquet ces matrices à emboutir 
des ornemens en cuivre, et enfin dans le quatrième 
ces petites pièces de mécanique. Non, certes, que 
pour ces divers objets vous ne devrez pas vous ser- 
vir du môme cément, ni les chauffer à la même 
température pour les tremper ; vous ne devrez pas 
non plus les mettre dans les paquets de la même 
manière, c’est-à-dire, que vous devrez garantir les 
parties qui ne devront pas être dures ( après la 
trempe d’un même objet ) contre Faction du car- 
bone, afin qu’elles ne soient point cémentées. A cet 
effet, vous devrez délayer de la terre d’argile avec 
du crottin, dans les mêmes proportions que pour les 
couvercles des caisses de recuit, comme au N° 55, 
page 190 ; mais délayée assez liquide pour en bar- 
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bouiller des éloupes, afin d’envelopper et garnir 
la partie de la pièce à préserver de l’action du car- 
bone et de la dureté après la trempe. 

Vous ferez les lits et garnirez les pièces, des pa- 
quets N os 1 et 4, avec du cément ï\° 4; oui, avec 
de la suie tout simplement. 

Pour les paquets N os 2 et 5, vous prendrez 2/5 
suie et 1/3 de charbon (ou cément N" 1) et vous les 
mélangerez bien ensemble. 

Maintenant , prenez vos quatre paquets en tôle 
pour les barbouiller de terre liquide, comme vous 
l’avez fait aux caisses de recuit au N° 55, page 190. 
Après cela vous formerez 8 petits boudins avec de 
la terre à couvercle, de la longueur qu’a un paquet 
de hauteur, pour eu mettre un dans chaque angle 
et en dedans pour fermer les joints, quoique bien 
rivés, ce lut est nécessaire ; vous presserez le bou- 
din dans l’angle et le rabattrez en tirant à rien les 
bavures qu’il formera sur le flanc et sur le bout du 
paquet, ce qui formera un congé dans chaque an- 
gle du derrière ; voilà quatre bouts de tôle de di- 
mensions convenables, pour boucher le devant par 
bout de chacun des paquets ; non, ils ne peuvent y 
tenir d’eux-mêmes , mais voici des fils de fer un 
peu plus longs que deux fois la longueur du paquet; 
passez-les tous dans les trous de bordure et pla- 
cez devant eux le bout de tôle qui doit fermer celle 
partie; repliez les fils de fer en les doublant et la 
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tôle se trouve entre deux (ils que vous devez tordre 
pour le brider entre les deux flancs et fermer le pa- 
quet par bout ; garnissez les deux angles intérieurs 
comme ceux du bout rivé. 

Mettez dans celte boîte en tôle ou paquet un pre- 
mier lit de cément et placez-y les plus fortes pièces 
de celles qui doivent y entrer ; recouvrez de cément 
les parties les plus saillantes en élévation, et placez 
sur ce deuxième lit et enlr’elles sans que les unes ni 
les autres ne se touchent, déplus petites pièces 
qui peuvent y trouver leur place, et ainsi de suite, 
afin de remplir et d'utiliser les vides, tout en em- 
ployant moins de cément. Mais vous voilà arrivé au 
milieu delà hauteur du paquet; placez-y l’éprouvette 
en la passant dans le trou qui lui est destiné dans 
la tôle du devant, et gamissez-la en dedans comme 
celles des caisses. Achevez de remplir le paquet, 
moins 5 centimètres environ, qui vous serviront à 
contenir le dernier lit de cément qui doit recouvrir 
les pièces; placez le couvercle en tôle que vous bri- 
derez avec des fils de fer comme le bout du devant; 
mettez un couvercle en terre comme à une caisse de 
recuit, et par bout de même. Oui , les fils de fer 
coupent la terre, mais ils doivent y être noyés; po- 
lissez bien l'ensemble avec un peu de terre claire, 
c’est bien cela, rien ne pourra s’oxyder par l’effet de 
la chaleur, Maintenant vous pouvez remplir les 3 au- 
tres paquets, en suivant les mêmes principes. Oui, 
séparez par des l>outs de tôle dans le même paquet. 
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les pitres qui pourraient se raccrocher entre-elles 
en les en sortant pour en opérer l’immersion. 

Vous pouvez enfourner vos paquets, car l’on vient 
d’en sortir des caisses; mettez-à un bout de la sole 
du four , les paquets N 0fr 1 et 4, parcequ’il faut le 
même tems de chauffe et le même degré de cha- 
leur aux pièces qu’ils renferment pour les tremper; 
de l’autre bout de la sole, mettez les paquets N°® 2 
et 3, qu ; doivent, ceux-là, rester moins de tems au 
four, puisque les pièces sont plus délicates, afin que 
les parties saillantes et tranchantes n’égrènent 
point, comme cela aurait lieu, si on les trempait 
aux mêmes degrés de chaleur que les objets plus 
forts que renferment les deux autres paquets. Oui, . 
c’est aussi par cette raison que les céments sont dif- 
férents: celui du N° 4 a été affaibli par 1/3 du N P 
1, car ce dernier n’abandonne son carbone qu’à 
une plus haute température que ne peuvent être 
chauffées la majeure partie des pièces qui ne peu- 
vent être trempées en paquet; c’est-à-dire, qu’avec 
le cément N® 4 (de la suie) vous pouvez ne chauffer 
une pièce qu’à 18 centifeux rouge-cerise, et qu’elle 
sera très-dure après l’avoir trempée; quand au con- 
traire, une même pièce qui serait chauffée dans 
du cément N° 1 (du charbon de bois) ne serait 
presque pas dure; car c’est surtout à 33 centifeux, 
rouge-blanc, que le carbone du charbon commence 
à s’en séparer , pour se combiner avec le fer qui 
est mis en contact avec lui et en vase clos. Ainsi donc 
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puisque le cément N° 4 opère la cémentation à une 
plus basse température que le N° 1,1a conséquence 
est, qu'à la chaude où le N° 1 commence seule- 
ment à opérer, le N° 4 a produit trop d’effets, 
puisque la partie d’acier qu’il a produit , sera très- 
dure et friable. Ainsi donc, vous devez ne pas ou- 
blier que du degré de chaleur que l’on donne aux 
pièces que l’on chauffe en paquet avec du cément 
N° 4 dépend celui de dureté qu’on veut obtenir. 
Oui, c’est un des grands avantages qu’offre la suie 
pour la trempe de tous ohjets en fer , que de pou- 
voir les rendre durs sans les déformer, puisque la 
dilatation est la moindre que la chaleur puisse ef- 
fectuer dans l’opération de la cémentation, compara- 
tivement à ce qui aurait lieu, en employant tout 
autre cément. Vous avez raison, de la suie légère- 
ment carbonisée est préférable à employer pour la 
trempe d’objets en fer qui sont très-délicats de gra- 
vure, etc. 

Mais vous devez élever vos paquets sur la sole 
du four afin que les éprouvettes se trouvent en face 
de chaque trou du bouchon de la porte de sole, puis- 
que les paquets ont moins de hauteur que les cais- 
ses de recuit ; vous pouvez y mettre tout simple- 
ment des briques dessous ; lorsqu’ils seront à leur 
place vous ferez levier avec un ringard pour y pas- 
ser les briques. N'oubliez pas qu’en principe il faut 
chauffer bien doucement d’abord , pour sécher le 
lut, etc; mais lorsque les paquets commenceront à 
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chauffer, vous ferez bien attention que s’il se for- 
mait quelques gerçures dans la terre vous devrez 
les boucher de suite, car, sans cela, il y aurait coin 
buslion du cément, et l’opération serait manquée. 

Durant la chauffe des paquets, je vais vous expli- 
quer comment vous devez tremper toutes les piè- 
ces qu’ils renferment, car il y en a dans le nombre 
pour lesquels il faut observer quelques principes 
particuliers lors de leur immersion; 1° vous descen- 
drez à l’eau lestas, bigornes et bigorneaux, la table 
la dernière, et de sorte qu’elle ne soit qu’à quelques 
centimètres au dessous du niveau de la masse 
d’eau; alors vous ferez tomber un jet d’eau bien au 
centre de la table; dans ce cas, la masse d’eau bouil- 
lonne autour de la pièce qui ne serait pas dure sans 
ce renouvellement continuel; il n’y aurait que les 
angles qui prendraient la trempe, et encore moins 
que par le procédé que je vous indique. Vous de- 
vez également opérer le refroidissement des em- 
porle-pièces de fleuristes, ainsi que les matrices à 
emboutir les ornements, en faisant frapper par le 
jet d'eau froide, le centre de la partie concave qui 
est gravée et ciselée. 

2° Pour les marteaux de ferblantier qui ont deux 
tètes ou panes , vous les descendrez à l’eau hori- 
zontalement, et ferez frapper chaque bout par un 
jet d’eau froide. 

3° Et enfin , les calibres en tôle, et les petites 
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pièces de mécanique , vous les tremperez en obser- 
vant les principes ordinaires de l'immersion, et se- 
lon leurs formes particulières. 

Vos paquets N os 2 et 3 sont assez chauds, car il y 
a deux heures qu’ils le sont à 18 centifeux rouge- 
cerise, et, comme on a dû n’entretenir le feu qu’à 
cette température , les pièces ont eu le tems de 
chauffer bien également et de recevoir suffisamment 
de carbone. Oui, il a fallu 10 heures pour celte 
opération, et il en faut au moins 12 pour les autres 
paquets N os 1 et 4 surtout, parcequ’il faut pousser un 
peu plus le feu et progressivement , afin que les 
pièces arrivent à avoir la chaleur de 24 à 26 centi- 
feux au plus rouge-clair ; alors , vous les trempe- 
rez , et toujours dans de l’eau commune comme 
pour toutes les trempes au paquet , excepté, dans 
des circonstances particulières, pour des objets en- 
core plus délicats et qui ne seraient chauffés qu’à 
très-basse température, etc. 

97. — Vous pouvez sortir vos calibres de l’eau, 
et par le redressage de ces objets en tôle, vous pou- 
vez vous expliquer la possibilité qu’il y a de redres- 
ser beaucoup d’autres pièces parce procédé, puis- 
que c’est toujours par l’observation des mêmes 
principes que l’on parvient à l’opérer. 

Voilà deux entailles de ce même calibre , qui 
exigent un redressage tout différent: l’une est trop 
fermée ; prenez le marteau à redresser qui a le 
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tranchant le plus obtus, pour allonger la partie du 
fond du calibre; pour refermer la partie qui est trop 
ouverte , vous allongerez celle du dos du calibre. 
Voilà donc bien les deux effets produits; mais ne 
vous occupez pas des traces qu a laissées le mar- 
teau à redresser , car elles disparaîtront au pre- 
mier coup de meule en blanchissant les objets. 

Voici un autre calibre, qui est resté juste quant à 
ses entailles, mais il est cintré sur plat; donnez-lui 
quelques coups de marteau à redresser sur toute 
la longueur de la partie concave (creuse) qui est la 
plus courte, et vous le redresserez très-facilement. 
Oui, vous pourriez, faute de marteau ad hoc pour 
le redressage de semblables pièces, vous servir d’un 
angle de la tète d'un petit marteau ordinaire, mais 
qui serait très dur. Mais sans doute que l’on a pour 
but dans cette opération d’étirer la partie acier qui 
est à la surface du fer; certes, c’est principalement 
ce dernier qui obéit le plus et qui entjjaine avec lui 
l’acier qui lui oppose peu de résistance en raison de 
sa minime épaisseur, comparativement à la masse 
du fer, Vous avez raison, si vous poussiez trop loin 
celte opération du redressage au marteau, il en ré- 
sulterait des criques de la partie- acier à la surface 
du fer, puisqu'elle ne pourrait suivre l'allongement 
de ce dernier. 

98 . — Vous avez une enclume et une bigorne 
de forge à tremper; faites le paquet en tôle qui doit 
recevoir l’enclume ; le fond doit avoir la même 
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longueur, plus 2 centimètres pour pouvoir l’en sor- 
tir plus facilement et 5 centimètres plus large que 
la table, c’est pour contenir , outre l’enclume , du 
cément à chaque côté; la hauteur des bords du pa- 
quet doit être de 12 centimètres au plus; la largeur 
du fond doit être égale, car si vous lui donniez par 
bouts , la forme de bigornes, ces dernières chauf- 
feraient beaucoup trop et plus vite que la table de 
l’enclume. Vous ferez le paquet pour la bigorne de 
forge d’après les mêmes bases; mais rivez bien soli- 
dement les joints des angles, afin que la tôle ne 
s’écarte point durant la chauffe des objets. 

Maintenant, préparez un four dans la cour, près 
de la pompe et de la cuvo qui se trouve presque 
au niveau du sol; placez à terre vos deux paquets 
en tôle; mettez cntr’eux par bout, une brique 
boutisse; faites un mur de chaque côté, de toute la 
longueur qu’occupent les paquets , et plus, d’une 
brique boutisse de chaque bout, et à la hauteur 
d’abord de 3 épaisseurs de brique. Mais entre les 
paquets et ces deux murs vous devez laisser la 
distance de 8 centimètres sur toute la longueur , 
elle sera occupée par le combustible. Vous pouvez 
enlever les deux paquets et la brique boutisse qui 
les séparaient par bout, pour placer ces 4 barreaux 
en travers des deux murs, à la distance de 33 cen- 
timètres l’un de l’autre, et un à chaque extrémité: 
ce sont vos supports de grille, laquelle vous pou- 
vez établir avec ces plus petits barreaux de 3 centi- 
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mètres carrés et qui ont toute la longueur des inurs; 
mettez entr’eux environ 2 centimètres de distance, 
voilà votre grille établie; posez-y les deux paquets: 
faites un mur entr’eux pour les séparer comme le 
faisait la brique boutisse ; remplissez les vides qui 
sont resté entre tous les barreaux pour les affleurer, 
et toujours à sec, montez les murs à la hauteur des 
bords des paquets et par bout également , afin de 
les entourer en tous sens. Oui , de cette manière, 
vous avez un seul cendrier sous la grille pour deux 
fourneaux qui se trouvent en dessus: mais sortez les 
paquets de leurs fourneaux ; disposez-les comme 
ceux que vous avez chauffés au four de recuit pour 
les boudins et le barbouillage; replaeez-les mainte- 
nant sur leur grille, afin d’y mettre les objets. 

Dans le paquet destiné à recevoir l’enclume, met- 
tez-y un lit de cément N° 4 (de suie) de 5 centimè- 
tres d’épaisseur ; saupoudrez-le avec du sel marin 
préparé pour la trempe des limes, mais seulement 
de l’épaisseur d’un faible millimètre ; c’est assez 
pour faire dépouiller la table de l’enclume de 
manière à ce qu’elle soit plus propre et d’un gris- 
blanc , au lieu de noire qu’elle serait sans ce sel, 
mais elle n’en sera ni plus dure ni meilleure pour 
cela. Pour placer l’enclume dans son paquet, re- 
tournez- la, la table à terre, et à l’aide de ces deux 
grandes mailles réunies par un anneau, vous pou- 
vez l’enlever en la prenant par le pied, passez ce 
long morceau de fer jusqu’à ce qu’il soit par le mi- 
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lieu de sa longueur dans l’anneau et, à deux hom- 
mes , enlevez l'enclume et descendez-la dans son 
paquet; mettez du cément pour garnir les deux vi- 
des qui restent entre elle et le paquet, et seulement 
de la hauteur de 5 centimètres , les 4 restants se- 
ront occupés par le lut en terre à couvercle et très- 
dur afin quelle opère le moins de retrait possible. 
Recouvrez les deux bouts des bigornes avec du cé- 
ment, à ce qu'il vous reste de la place pour y met- 
tre des bouts de couvercle pour les en recouvrir; 
mais avant de polir l’ensemble du lut, placez ces 
deux brides en fer rond , qui doivent brider le pa- 
quet entre leurs deux talons , à l’endroit le plus 
rapproché de chaque côté de la naissance des bi- 
gornes, à ce qu’elles reposent sur les bords du pa- 
quet; de cette mauière , les brides s’opposeront à 
l’écartement du paquet durant la chauffe; polissez 
maintenant le lut, comme vous l’avez fait aux qua- 
tre autres paquets que vous avez chauffés au four- 
neau de recuit , et placez la bigorne dans le sien, 
en observant les mêmes principes. 

Maintenant, vous pouvez achever votre mur tout 
autour de ces deux pièces , tel qu’il est commencé, 
ainsi que celui de séparation et à la hauteur du 
pied de l’enclume au moins, chargez vos deux four- 
neaux comble avec du charbon de bois et sans l’ar- 
ranger, afin que l’air y trouve un passage suffisant 
pour en activer la combustion ; mettez quelques 

copeaux sur le sommet pour que le charbon en s’al- 

24* 
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1 limant tout doucement sèche le lut, plutôt que de 
lui faire opérer brusquement du retrait, comme ce- 
la aurait lieu si vous allumiez le feu par. dessous, 
mais encore parce qu’il s’allume mieux de cette 
manière, et dans tous les cas possibles, vous devez 
chercher à chauffer la masse d'abord, car, bientôt 
près de la grille se trouvera le centre d’intensité du 
feu. Cependant il est trop activé par l’air; bouchez 
le cendrier de chaque bout, avec du frésil de forge, 
afin d’en obstruer le passage; vous avez aussi un 
liane du feu qui est trop activé ; mettez de ce côté 
une mauvaise porte à peu do distance du fourneau 
pour qu'elle forme écran; votre feu va bien mainte- 
nant ; laissez le marcher ainsi jusqu’à ce que le 
charbon soit descendu de lui- même à la moitiéde 
la hauteur du corps de l’enclume , et c’est alors 
seulement que vous pourrez recharger de nouveau 
charbon. Vous pensez, dites-vous, que le meuu char- 
bon qui passe à travers la grille et retombe dans 
le cendrier est perdu: vous êtes dans l’erreur, car il 
l’engorge à demi , et concentre la chaleur vers le 
fond du paquet au niveau de la grille; vous me de- 
mandez aussi comment je ferais , si je n’avais point 
de charbon de bois pour chauffer ces pièces, pour 
les tremper;mais j’emploierais du charbon deterre, 
ou coke ; cela m’est arrivé bien des fois, car c’est 
d’après les ressources des localités où l’on est que 
l’on décide du genre de combustible dont on doit 
faire usage. Mais les fours ne doivent point changer 
de dimension pour cela, cependant le charbon de 


Digitized by Google 



— 575 — 


bois est préférable et notamment pour la chauffe 
des petits paquets et plus la tôle en est mince. 

Vous n’avez point d’éprouvette pour vous guider 
ici, comme précédemment; mais vous devez remar- 
quer que depuis un instant votre deuxième charge 
de charbon est descendue , que le pied et le corps 
de l’enclume ont une couleur cendrée; oui, ce sont 
de véritables cendres qui les recouvrent et qui res- 
tent en cet état, parce que le métal est à une cha- 
leur convenable, comme le charbon rouge qui peut 
en rester recouvert ; vous devez voir aussi qu’à 
l’approche du paquet, la cendre est moins blanche, 
parce que cette partie est moins chaude; mais, par 
contre, voyez la bigorne de forge , comme elle a 
bien uniformément une couleur gris -blanc cendré; 
c’est ce qui démontre quelle est chaude à environ 
30 centifeux rouge-rose, qui est le maximum delà 
chaude pour la trempe en paquet d’un objet maté- 
riel; vous pouvez donc vou* disposer à la tremper. 
Oui, la séparation entre les deux foyers était utile, 
pour ne pas déranger la chauffe de l’enclume; à la- 
quelle il faut encore 2 heures pour qu’elle soit au 
même degré de chaleur que la bigorne de forge 
qui a été chauffée en 8 heures seulement. 

Vous devez enlever la partie du mur qui envi- 
ronne la bigorne et par bout du four notamment ; 
prenez-la par l’embase avec cette chaîne et accro- 
chez la maille la plus rapprochée; puis, passez dans 
ce gros anneau la barre de fer jusqu’à son milieu. 
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afin d’enlever à deux hommes la bigorne, mais d'a- 
bord avec ce tisonnier-croche et pointu , dégagez -la 
des deux brides du paquet, ainsi que de la terre de 
lut; posez la table de votre bigorne à terre sur ce 
poussier de charbon qui est sec, et couchez-la pour 
la prendre par le corps avec ces tenailles goulues 
et la placer ensuite sur son pied, la table en l’air ; 
passez la double maille pour la prendre par la bi- 
gorne et passez dans l’anneau la barre de fer pour 
descendre le corps le 1 er à l'eau et la table jusqu’à 
ce qu’elle soit recouverte de 8 à 10 centimètres, ou- 
vrez maintenant le robinet de ce tuyau de descente 
de la cuve supérieure qui se trouve au-dessus de la 
pompe, afin que le jet d’eau ait plus de force et d’ac- 
tion pour réfroidir le centre de la table, et laissez 
reposer la barre de fer sur les bords de la cuve bas- 
se où est immergée la pièce qui doit y rester jusqu’à 
demain matin. Oui, fermez lerobinet, car l’eau n’est 
plus chaude autour de la bigorne. 

» 

Pompez pour remonter de l’eau dans la cuve su- 
périeure, et pour cela fermez le robinet de service 
ordinaire de la pompe, afin de pouvoir élever l’eau. 
L'enclume se trouve suffisamment chaude ; sortez- 
la du paquet et opérez comme vous l'avez fait pour 
la bigorne de forge; mais ouvrez les deux robinets 
du corps de descente, afin que le jet d’eau embras- 
se plus de longueur sur la table de l’enclume ; 
laissez encore couler l’eau, car bien que l’extérieur 
de la pièce soitfroid, le cœur est encore très-chaud. 


Digitized by Google 



_ 375 - 


Oui, maintenant vous pouvez fermer le robinet ; il 
n’y a plus assez de chaleur pour que la masse d’eau 
qui environne l’enclume soit échauffée par elle, et 
demain matin, nous verrons si nous avons bien 
réussi. 

Voyons nos deux pièces que nous avons trempées 
hier soir : oui, je vous ai fait mettre le feu aux four- 
neaux seulement à midi, afin de ne tremper qu’à 
10 heures du soir et à minuit , vous avez raison: 
c’était afin de profiter de l’obscurité de la nuit, et 
pour mieux voir le degré de chaleur des objets. 
Voyez comme l’enclume et la bigorne de forge sont 
belles et découvertes d’un gris-blanc, par suite du 
dépouillement qu’a fait opérer le sel. Enfin, l’opé- 
ration est parfaite, ces deux pièces sont très-dures 
à la limeainsi qu’à la percussion de l’arrête du mar- 
teau; c’est vrai qu’elles sonnent comme des cloches, 
tant elles sont saines, 

99. — Voici une dernière opération de trempe 
en paquet, et pour laquelle il me reste peu de cho- 
se à vous dire d’après les connaissances générales 
que vous avez maintenant del’i4rt de la trempe . Seu- 
lement, je vous recommande de toujours faire vos 
paquets, autant que possible, ‘très-étroits, afin de 
faciliter la chauffe et la réussite de vos opérations. 
Cela est d’autant plus possible que beaucoup de 
pièces peuvent êtrechauffées de bout ou sur champ, 
d’autres peuvent occuper les deux côtés du paquet, 
de plus petites le centre, et d’autres les vides qui 
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sont dans les plus fortes. Mais, en général, plus ïes 
paquets sont larges, plus aussi il faut de ménage- 
ment à la chauffe, notamment au début. Enfin, ce 
n’est qu’une question de tems pour réussir parfai- 
tement à tremper toute espèce de pièces, quelqu’en 
soit le volume. Oui, il est très-important d’éviter 
les courants d’air trop actifs, car, par leur action, 
le feu percerait les paquets en les brûlant, et quel- 
quefois même les pièces qu’ils contiendraient. Vous 
avez encore raison : c’est bien pour éviter ces effets 
que j’ai construit un fourneau pour tremper les 
carreaux enfer. J'en ai construit d’autres encore 
pour la trempe de fortes pièces, de machines même 
avec des caisses en briques réfractaires ; mais, com- 
me nous n’avons que rarement de ces pièces à trem- 
per dans nos ateliers, en dehors de celles qui peu- 
vent l’être dans nos fourneaux ordinaires, vous de- 
vrez, pour cette fois, tremper ces pièces de machi- 
nes à vapeur en les chauffant, comme vous l’avez 
fait pour les enclumes, en prenant toutes les pré- 
cautions indispensables et en observant toujours 
bien fidèlement tous les principes de \'Art de la 
trempe : car j’espère que maintenant vous êtes bien 
à même de vous passer de mes leçons, et j’en suis 
d’autant plus convaincu que votre intelligence pour- 
ra suppléer aux omissions que j’aurai pu faire dans 
le cours de nos opérations, 

100 . — Ainsi donc et enfin, mon cher Pierre, 
je vous laisse à la tête de mes établissemens, car je 
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devais faire un voyage depuis quelque tems, mais 
que j’ai dû retarder pour achever de vous donner 
avant les dernières leçons sur l’art de tremper. Soyez 
bien tranquille, jTai confiance en vous et sous tous 
les rapports ; aussi, je ne vous oublierai en rien et 
vous en donnerai la preuve, parce que je vous écri- 
rai, comme je vous l’ai promis, sur la fabrication du 
fer propre à être converti en acier, pour remplacer 
ceux de Suède et de Russie; je vous remettrai en 
même tems les plans et notes de tous les principes 
sur la construction des fours et fourneaux, ainsi 
que pour les instrumens que j’ai inventés et perfec- 
tionnés à cet effet, dont l’ensemble est indispen- 
sable aux fabricans de fer et d’acier. 

Je vous remettrai ensuite, et de la même maniè- 
re, tout ce qui concerne la fabrication des limes en 
général, soit pour forger, soit pour limer, émoudre 
et tailler, tant en principes d’exécution que pour 
l’outillage complet. Enfin, les calibres, les poids, 
les prix des façons et revients en tous genres qui 
ont rapport à cette fabrication et qui n’ont pu trou- 
ver leur place dans Y Art de trempe)'. 

C’est alors, après vous avoir formé fabricant, en 
ce qui concerne la production, que je vous écrirai 
encore pour faire de vous un comptable ma- 
nufacturier, un négociant éclairé, à pouvoir spécu- 
ler d'une manière très-équitable, tant sur les hom- 
mes que sur les matières qu’ils travaillent, tout en 
les rendant plus heureux, et vous, en gagnant da- 
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vantage, et tout cela par de bons réglemens d’ate- 
lier qui peuvent conduire seuls à l'économie du gas- 
pillage du tems et des matières perdues , presque 
toujours autant pour le maître quep our l’ouvrier. 

Non, certes, je n’oublierai pas que je vous ai en- 
core promis le Petit Architecte, à l’usage des ou- 
vriers en bâtimens et de tous propriétaires en géné- 
ral. Oui, ce rappel de votre part me prouve com- 
bien vous avez le désir de vous iustruire plus et 
toujours, afin de n’en voir que mieux les intérêts 
que je vous confie avec une confiance illimitée. Aus- 
si, il ne me reste qu’une seule recommandation à 
vous faire avant de vous quitter, et qui est de ne 
jamais vous décourager en rien dans la vie, comme 
vous ne devez jamais déplorer ce qui peut vous ar- 
river de fâcheux dans le cours de vos travaux, ni 
vous laisser abattre par le mal : c’est toujours une 
perte de tems qui est quelquefois bien funeste à la 
fortune et à l’avenir de l’homme ; au contraire, re- 
levez-vous toujours digne en songeant aux moyens 
de remédier au mal dans le plus bref délai possi- 
ble. Enfin, soyez toujours loyal, bon, juste et ferme 
envers vos subordonnés. Du reste, comme vous 
êtes esclave de vos devoirs, je vous quitte, bien 
convaincu que vous n’en agirez qu’ainsi durant mon 
absence. Adieu donc, mon cher Pierre , mais à 
bientôt ! 

FIN DE L’ART DE LA TREMPE. 
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INTRODUCTION. 

A 

Acien. — Des trois natures premièresqui produisent diverses qua- 
lités, et difficultés qu’il y a de déterminer à l’avance les de- 
grés de chaleur qui leur conviennent pour les travailler, ar- 
ticle 23, page 77. 

Acier naturel, l re nature ( ou de fusion ). — Sa constitution et 
comment on l’obtient, article 24, page 78. 

— Les diverses qualités qu’il présente dans une même barre et les 

noms divers sous lesquels il est versé dans le commerce, art. 
28, page 86. 

— De scs corroyage, langnettage et qualités, art. 29, p. 88 et 90. 

— N° 1 N. 1 re qualité; étant corroyé et son emploi dans les 

arts, article 33, page 104. 

— N° 2 N. 2 e qualité de fusion sans être corroyé et son emploi, 

article 37, page 115. 

— Les figures et propriétés qu’ils présentent, étant en pointe py- 

ramidale, article 37, page 115. 

Acier de cémentation, 2 e nature. — Sa constitution et comment 
on l’obtient, article 25, page 79. 

— Etant ampoulé, sa constitution, resserrage et soudure des am- . 

poules, article 30, page 95. 

— De son corroyage et épreuve de ses qualités, articles 29 et 30, 

pages 88 et 95. 

— Acier-poule; son emploi dans les arts, articles 34 et 38, liages 

105 et 115. 

— No 1 C., étant étiré seulement ; son emploi, art 34, p. 104. 

— N® 2 C., 1 r ® qualité ; son emploi, page 106. 
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— N* 3 C., 2 e qualité ; son emploi, page 1 07 . 

— N° 2 CO.; les figures étant en pointe pyramidale, page 1 16. 

— N» 3 CO. id, id. page 116. 

Acier fondu 3 e nature. — Sa constitution et comment on l’obtient, 
article 26, page 80. 

— De sa malléabilité et duetibilité ; épreuve à cbaud à diverses 

températures de ses qualités et de la soudure ordinaire 
au borax seulement, article 3V, page 90 

— De remploi et d'une soudure pour le souder à très-basse tem- 

pérature et le fer, article 88, page 334. 

— N° 1 F, 1 f e qualité, produit de, son emploi est illimité, article 

35, page 107. — Scs ligures étant en pointe pyramidale, 
page 1 16. 

— N° 2 F, 2 e qualité, produit de, son emploi, page 109. — Etant 

en pointe pyramidale, page 117. 

— N° 3 F, 3 e qualité, produit de, son emploi, page 109. i— En 

pointe pyramidale, page 117. 

— N° 4 F, 4 e qualité, produit de, son emploi, page 110 — En 

pointe pyramidale, page 117. 

— No 5 F, 5 e qualité, produit de, son emploi, page 111. — En 

pointe pyramidale, page 1 1 8. 

Aciers divers — Résumé général des épreuves en pointes pyrami- 
dales, et le rôle que joue le diamant ou le carbone dans ce 
métal, articles 36 et 40, pages 111 et 1 1 8. 

Acides. — Ceux qui conviennent le mieux au décapage et des effets 
différents qu’ils produisent, pages 289, 290 et 291 . 

Allure ( de 1’) du fourneau de recuit, des effets des courants d’air, 
moyens de les utiliser, de diriger le feu à volonté, article 
57, page 21 6 

— Principes de la chauffe, pages 21 1 à 21 5 et de 225 à 236. 

— Du four de trempe, principes pour l’entretenir et du vice d’al- 

lure, pages 264 et 268 . 

Amorces, — Principes pour les bien préparer et faire de bonnes 
soudures, article 6, page 59. 

Atelier du recuit et broierie. — Montage et forme des cylindres 
broyeurs et tamiseurs, le travail qui s’y fait, et les revients 
des cémcns, article 55, page 190. 

— De la trempe, de sonorient pour les saisons, article 51 , p. 1 55 

— Température dudit atelier, comme belle cave, art. 61, p. 246. 

— Description des fours de trempe, article 63, pages 251 et 281 . 

B 

Bout écrit. — Causes qui le rendent poli, elles champs de barre 
de fer et d’acier, page 56. 
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Brides des caisses de recuit. — De leur forme el de leur uiililé, 
page 202. 

Boîtes à drogues des fours de trempe et de leur emploi, page 252. 
Broierie et tons ses accessoires, article 55, page 190. 

Brique réfractaire . — Sa qualité de non conductibilité du calori- 
que, page 211 . 


Caisses en fonte pour les opérations du recuit, de la cémentation, 
de leurs dimensions et de leur charge, article 55, pages 190, 
2Qûet 202, 

— Ce qu’elles contiennent en limes, pages 205, 223, 231, 232 el 

235. 

Calori-feu-rrihlre. — Thermomètre solide pour les opérations mé- 
tallurgiques ordinaires et pour celles à très-haute tempéra- 
ture, ses bases fondamentales, sa construction et ses rapports 
avec tous les instrumens existant à cet effet, art. 20, p. 69. 
Carbone. — Etude de ses propriétés, le rôle qu’il joue dans le fer 
et l’acier pour que cc dernier soit plus dur, (plus sonore, et 
pour qn’i! ail plus d’élasticité que le fer, et des effets diffé- 
rents qu’il produit sur eux, étant réunis dans un creuset 
pour en opérer la fusion, article 27, page 81 . 

— Compositions, diverses proportions de cuivre et d’étain pour 
rendre le enivre pins on moins sonore et cassant, page 82. 

— Des effets que produit le carbone sur le fer, comparativement 

à ceux produits sur le cuivre par l'étain, pages 121 et 235. 
Cémens ( divers [ — Leur préparation pour les recuits, les cémen- 
tations et la trempe en paquet, page 193. 

— Des mélanges pour opérer sur le fer et l’acier, art. 57, p. 216. 
Des effets qu’ils produisent à diverses températures, p. 222' 

— Leurs noms et numéros d’ordre, prix des reviens, page 222. 
Cémentation ( (le la ) des limes avant leur taille pour être trempées 

à la volée, comme celles d’acier de première qualité, etc, ar- 
ticle 57, page 21 6. 

— De la cémentation des râpes étant piquées, page 231. 

— Des effets différens que produisent le feu et le carbone, durant 

cette, opération sur le fera grain et à nerf, pages 120 et 160 
Contre-maître ( le ) Pierre. — Sa nomination à cette fonction, ar- 
ticle L, page 51 

— Sa première entrée dans tons les ateliers en général après ses 

principalesjétudes théoriques et Pratiques, du bon accueil 
qui lui est ait en conséquence, article 54, page 189-, 

Combustibles ( des ) qui conviennent pour chauffer les objets 
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tremper, article 6, page 254, 

Chaleur ( de la ) des chaudes. — Les divers degrés auxquels on les 
obtient, les divers instruwens qui existent pour les reconnaî- 
tre et de la nécessité d’en avoir un de plus pour les applica- 
tions journalières en pratique, etc. ; article 19, page fia. 

— Sur les difficultés de déterminer à l’avance les degrés de cha- 

leur qui conviennent aux aciers en particulier pour les tra- 
vailler, article 33, pag eTL 

Chaude ( de la ) d’assurance à donner pour faire de bonnes souda, 
rcs, page 52. 

Chauffe ( de la ) des limes pour les tremper par principes et des 
coups de feu qui sont nuisibles, article 52, page 1 64. 

— (du teins de ) pour les caisses au fourneau de recuit, pages 

230, 231, 233, 235 et 236. 

— Pour les paquets et de cémentation, pages 282 et 283. 
Charbon ou cément. — préparation, pages 194, 195 et 196. 

— Son emploi et revient, pages 198 et 224. 

— Par numéros d’ordre de 1 à 4, pge 222, 

Corne ( de la préparation de la ) pages 196 et 199. 

— Revient, pages 200 et 257. 

Couvercles en terre. — Lut des caisses de recuit, page 205. 
Couleurs des chaudes et degré de chaleur qu’elles ont par numé- 
ro d’ordre, article 22, page KL 

— Que doivent avoir les objets en sortant des caisses de recuit ou 

de cémentation, page 237. 

Couleur ou teinte que doivent avoir les limes apres la trempe, pages 
298, 302 et 304. 

Courants d’air ( des) — Irrégularité du tirage, des effets nuisibles 
au fourneau de recuit et des moyens d’y obvier, pages 225 

et 226. 

Couche d’acier ( de la ) qn’on obtient à la surface d’un objet en le 
cémentant en paquet et dans un leras donné, page 225. 

Corroyage du fer et notamment de l’acier dans des fours ctfeux de 
forge ordinaires, principes pour l’opérer, article 29, page SfL 
Corps ( du ) de l’acier, article 46, page 136. 

Criques — Ce qui les occasionne dans le fer et l’acier, pages 120 
et 160. 

Civières en fer pour défourner les caisses de recuit et de cémenta- 
tion, page 222» 

Coupe-bouts — Description de cette machine et principes de la 
coupe des bouts, pages 243 et 245. 

Curage ( du) ou nettoyage des grilles de chaufferies, principes pour 
l’opérer, page 21 5. 
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» 

Degrés de chaleur des chaudes, des recuites de trempe, des divers 
points d’entrée en fusion des métaux en rapport avec le ther- 
momètre centigrade à mercure, avec le pyromèlre de Wegd- 
wood et le calori-feu-mètrc j tableau, article 21j page 24* 

— ( des ) de chaleur convenables pour la trempe des aciers et no- 

tamment des limes, article 46, page 136. 

— De ceux qui conviennent aux diverses dimensions de limes et 

grains de taille, article 67, page 268. 

Dèfournement des caisses au fourneau de recuit, pages 227, 228, 
234 et 236. 

Dépouillement [ du ) de l’acier plus ou moins grand an moment de 
son immersion, et des causes qui l’occasionnent, ainsi que de 
son inégalité, pages 177 et 269. 

Décapage ( du ) des limes en général et de son importance, article 
77, page 287. 

Dilatation ( desclfets’de la ) du fer et de l’acier, page 120. 

— A la trempe, de la chaleur et de l'augmentation de volume, des 

avantages qu’on peut en retirer, exemple des limes à cou- 
teaux, etc., article 45, pages 129 et 145. 

— De scs effets après quelques joursde trempe sur des carreaux en 

acier, page 168. 

— De scs effets inégaux sur un même objet, page 269. 

Drogues de trempe. préparation pour la trempe à la volée, di- 
verses proportions pour les différentes qualités d’acier et 
grains de taille des limes, les efTets qu’elles produisent, de 
leur séchage et emploi ; revient par litre, article 66, pages 

255 et 252, 

— llydro-ryanatéepour la Irempe du fer à la volée, art, 95, p 355. 

E 

baux de trempe. — Observation sur leur composition, etc. article 

42, |>age 125. 

— Compositions diverses et revient, article 49, page 146. 

— De leurs âges et des diverses variations au pèse-sel , des effets 

différents qu’elles produisent pour donner plus ou moins de 
qualité aux objets trempés, article 50, page 148. 

Eaux ' des) naturelles et composées. — Comparaison de leurs 
qualités, article 48, page 141 ■ 

— De leurs épurations afin d’user de celles des localités diverses, 

page H6, 

Eau chaude pour la trempede certains ressorts, etc. art. 92, p. 351. 
Eau-gommée pour la trempe d’objets très-délicats, art. 93, p. 352. 
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tau hydro -cyanatèe pour la l tempe du fer à la voice, art. 95, p 35"J 

Eaux (des) acidulées pour le décapage. — Diverses applica- 
tions pour le fer, l'acier et la tôle, et des divers degrés d aci- 
dulation, pages 290 à 295. 

Echantillon d’acier étiré en barre pour les épreuves, articles 32 et 
36, pages 103 et 111. 

Étirage du fer à froid pour les épreuves de qualité, art. 9, pag 64, 
Épreuves — A faire subir aux fers et aux aciers, afin d’en pou voir 
reconnaître toutes les qualités ; principes généraux de cette 
opération, article 36, page 14L 

Éprouvettes — Des degrés de chaleur qu’elles doivent avoir pour 
cémenter plus ou moins superficiellement tous objets en fer, 
page 222. ‘ 

— Pour les caisses de recuit ou les paquets , formes et emploi , 

pages 202, 205. 227 . 230. 231, 235 et 281 . 

— Couleurs quelles doivent avoir avant d’arrêter le recuit ou ja 

cémentation pour la trempe en paquet, pages 223, 224, 227, 
235, 236, 282 et 283. 

Enfournement des caisses au fourneau de recuit, pages 209, 230 et 
235. 

Essayage (de l”) des limes pour en reconnaître les qoa'ités et les 
défauts, article 78, page 301 . 

Explosions ( des ) occasionnées par l’immersion des objets en les 
trempant et de celles qui ont lieu après quelques jours de 
leur refroidissement , soit par suite du vice des matières , 
soit par suite du travail des trompeurs, pages 1 68 et 28JL 

F 

Fabrication (de la) des limes, de son importance et de celle des 
importations , ce qui arrive lorsqu’une branche d’industrie 
est dans L’enfance aux hommes qui s’y dévouent, pages 21 , 
23 et 185. 

Fer No 1_, lie qualité. — Épreuves à froid et à chaud, de sa cons- 
titution et soudure, articles 2 et 3, pages 53 e t . 5 4 

— Son étirage à froid étant simple et corroyé, à une corne de la 

barre, articles 9 et 10, pages 64 et 6a, 

— Du perçage à chaud, étant simple et corroyé, articles 14 et 15 

pages 66 et 67. 

Fer N» 2, 2 me qualité. — Épreuve à froid et à chaud, de sa cons- 
titution et'soudurc, article 4, page 53. 

— Étirage à froid d’une corne étant simple et corroyé, articles 9 

et 1_jj pages 64 et S5, 
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— Du perçageà chaud, étant simple et corroyé, articles 14 et 16, 

pages 66 cl SL 

Fer No 3, 3 me qualité. — Epreuves à froid et à chaud, de «a cons- 
titution et soudure, article 5, page KL 
• — Etirage à froid d’nnc corne étant simple et corroyé, articles 2 
et 12, pages 64 et 66. 

— Perçage à chaud, étant simple et corroyé , articles 14 cl 1 7, 

pages 66 et 68. 

Fer No 4, dmr qualité. — Épreuves à froid et à chaud, de sa cons- 
titution et soudure, articles 6 et 8, pages 5S et 63_- 

— Ëiiragcà froid d’une corne, étant simple et corroyé, articles 2 

et 13, pages 64 et 66, 

— Perçage à chaud, étant simple et corroyé,art. 14 et 1 8,p. 66, 68. 

Fourneau de recuit. — Sa description, principes du travail, de la 
mise en feu de la chanfTe, des effets de la chaleur et de la 
réverbération, article 56, page 207 . 

Feuille ( de la ). — de compte de recuit, guide et garantie pour 
bien opérer, et, de l’ordre des tournées des chauffeurs, pages 

206,230 et 238. 

Four. — De corroyage, et principes de cette opération, pour l'acier 
naturel et de cémentation, articles 29, pages 88 et 251. 

— De trempe, sa construction, article 63, page 251 . 

— A cémenter pour la trempe des carreaux en fer, page 240. 

— A sécher les drogues de trempe, page 255. 

— A sécher les limes et à recuire les queues , et son emploi , pa- 

ge 299. 

Fusion de l’acier et du 'fer dans unjereuset, et des effets du charbon, 
page 83. 

Fusibilité (de la) plus grande <k l’acier que du fer, page 84, 
Friabilité (de la) de l’acier et des causes qui l’occasionnent, page* 
137.159, 17Q et 3Û4, 

Ftgures(des) génériques que présentent les aciers dans leurs cassures, 
page 123. 

Fleur de la taille'des'jlimes/de sa conservation en baissant la tem- 
pérature de l’eau de trempe h cet effet, article 47, page 138., 

— Autres principes d»conservation, pages 261 et 270. 

- — Ponr celles des carreaux, page 283. 

— Au décapage pour tontes les limes en général, pages 290 et 296. 

— A l’essayage, page 303. 

— Des causes qui produisent les effets contraires. page 172. 

25 
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fin, — Dernière leçon, adieux faits a Pierre, en le laissent livré à 
lui-même pour l'exécution de tons les travaux, et en lui an- 
nonçant qu’il aura bientôt les tbcories-pratiques dont il a 
encore besoin, article 100, page 226* 

i 

Ci 

Graissage (du) des limes. — Principes et huile convenable, article 
80, page 312. 

Grain (du). — De ce qu’il est un indice trorapeui et résumé des 
épreuves, pages 1 23, 136, 137, 144. 

91 

Huile qui convient au graissage des limes, article 80, page 312, 

Ilydro-cy anale ferruré de potasse, (on prnssiate de potasse). — La 
trempe du fer à la volée; sa composition , d’après ce qu’en 
ont dit MM. Thénard, Davy et Üay-Lussac, chimistes très- 
distingués, article IM, page 351. 

i • ; •• 

Immersion (de I’). — Des objets dans une substance quelconque, 
pour la trempe, de son importance et des principes à obser- 
ver pour bien opérer, 138, 111, 144, 176, 262, 267 , 268, 
271, 374, 275, 276, 284 et 303. • ; ' 

Intérêt idc 1’) — bien entendu entre le maître, le contre-maître et 
l’ouvrier trompeur, qui n’est qu un raffinement de spécula- 
tion louable, pages 182 et 1S9. 

Langue! ta gt£ (du), — De l’acier pour en former des trousses, prin- 
cipes pour bien l’opérer, pages 89 et 92* 

Lime. -• Des qualités qu’elles doivent avoir pour être bonnes , et 
cause des vices qui s’y opposent, page 129* 

Int, D’argile, des préparations et proportions, pages 202 et 202* 

Mise en feu (de la) du fourneau de recuit, page 212. 

Moyens de remplacer le fourneau de recuit pour .ces opérations, 
ij£î page 240. ■ , j; ‘" ‘ . 

Mortier d’argile comme lut, pages 202 et 203. 

Mollesse (de la) de l’acier. — Causes qui l'occasionnent , pages 137 

471, 1 75 et 283. 

£f»rf (du) de l’acier, page 126. 
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Pointes pyramidales. — Principes des épreuves à faire subir aux 
aciers, article 36, page 11 J . 

Pompe (de la) du baquet d’enchaulagc. — Sa description, p. 288 

Presse (de la) à redresser les objets après leur trempe; sa descrip- 
tion, article 79, page 309. 

Paillettes (des) et ressorts, en divers métaux écrouis et non trempés 
article 92, page .351 . 


Recuites (des) de la trempe. — Des couleurs et degrés de chaleur 
auxquels on les donne, articles 21^ 22 et 41 , pages 74, 26 


— • Des queues de limes et talons avant le graissage , article 3 Q 
page 312. 

Recuit . — Opérations diverses qui se font an fourneau de recuit , 
de la feuille de ce compte par ordre de fournées, articles 55 
et 57, pages 1 90 et 21 6. 

— Qui est préjudiciable aux métaux étant opérés à air libre p. 240 

— Et décapage à la fois, dans de l’eau acidulée, pages 29 1 ) , 

2aiet222L 

— i£° opération au fourneau de recuit et principes d’encaisse- 

ment, page 200 et 20.3. 

Rebuts (des) de trempe. — Causes qui les occasionnent h tous objets 
(' ' x pour les éviter autant que possible, ar- 


— Provenant de vice de forge, page 12J . 

— Du recuit, page 1 72. 

— Du planage, page 1 74. 

— De la taille, page 174. 

— Du redressage N° 1 avant la trempe, page 176. 

— De l’immersion et principe pour bien l’opérer, page 1 76. 

— Du compte des pertes nettes a la vente, article 83, page 318. 

Redressage (du N° 1), avant k trempe des limes. — Principes, 
coups-bouts et description des accessoires pour opérer ce 
travail, article 59, page 241 . 

— (du N° 2,) à la presse, après la trempe des limes, applicables à 
, tons objets qui peuvent y être soumis comme les limes; des 

avantages qu’on peut en retirer, pages 1 67 et 178.' * 

— L’opération même, article 79, page 309 

— Au marteau de divers objets trempés, soit en paquet soit à la 

volée, article 97, page 367 . 


R 


et 124. 
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Revient ilt recuit ■ — Détails et ensemble, article 58, page 238 

— De redressage, N<> 1j avant la trempe, article 60j page 216, 

— De la trempe des limes en général, article 76} page 285. 

— Du décapage, art. 81 , page 315. 

— Du redressage, N° 2, à la presse, article 82, page 311. 

Registre (de la forme des). — Du fourneau de recuite® emploi, 
pages 212, 226, 228, 23Q et 232. 

Réverbération (de la) au fourneau de recuit ; des avantages étant 
bien dirigée, pages 21 1, 21 5 et 226. 

— De celle au four de trempe, page 251 . 

Re » serrage (du) des porcs ou grain de l’acier par la taille sur la lime, 
page 220. 

Ressorts (des) et paillettes. — En divers métaux , écrouis et non 
trempés, article 92, page 35E 

8 

Soudure . ■ — Réflexions sur les conséquences des bounes et mau- 
vaises, article 7, page 63. 

— Principes'pour bien opérer les soudures, article 84, page 139. 

— (de la) à ebande portée, article 85, page 321 . 

— A des collets de douilles, de tète de hache et autres, article 86, 

page 329, 

Soudure (de la) d’acier entre deux fers et en planches à des grandes 
haches à écarir, article 87, page 330. 

— (d’nne) composée , pour souder l’apier fondu et le fer à très- 

basse température, article 88, page 334, 

— (de l’emploidela), diverses applications et principes, article 89, 

page 336. 

Saisons ( des ). De l’état sec ou humide de l’atmosphère, des effets 

nuisibles qu’il produit sur le trempeur, sur les produits 
qu’il travaille, et les moyens à employer pour les combattre; 
de la construction et de l’Orient de l’atelier de la trempe, 
article 5E, page 155. 

Sel marin — De sa préparation pour l’opération de la trempe, pages 

1 9 3 et 1 9 o , 

— • Revient dans scs divers états, page 200 et 257. 

Suie — Sa préparation et son emploi, pages 127 et 198. 

— Ses revients, pages 199 et 257. 

Silence ( du ) que doit j garder le trempeur durant ses opérations, 
page 1 84, 
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Ténacité (de la) du fer, épreuves à chaud en le perçant, article ! 4 , 
page 66, et de l’acier, page 1 37 • 

Tenailles de trempe. — Enlevurc de ce genre de mors, article 64, 
page 253. 

— Du besoin d’assortiment, page 266. 

Trousses (des) de corroyage. — Préparation et soudure, page 90. 

Taille des limes (de la), — Comparaison de ciseaux à dcax biseaux 
et à planche, et des effets du reserrage des porcs ou grains de 
l’acier par l’effet de la taille, page 200. 

Trempettr (le) — Son importance , les qualités et le caractère 
qu’il doit avoir, article 53, page 179 

Trempe — 1 r0 opération aux pointes pyramidales et de principe, 
page 1 12. 

— Ce que c’est que tremper l'acier, article 43, page 127. 

Trempe — Aperçu des procédés qu’on a généralement employé 
jusqu’alors, article 62, page 247 • . 

> — Sur le danger des drogues humides, vice de ce fait, etc, p. 234 V- -* 

Trempe. — - En paquet , principes du carbone de i’acération super- 
ficielle de tous objets en fer et du redressage des pores ou 
grains, article 40, page 118. 

Trempe ou cémentation des râpes en fer, pages 235 et 236. 

■ — • On cémentation d’une même chauffe des gros carreaux en fer, 
article 75, page 279, 

Trempe en paquet et principes pour des petits objets, art. 96, p 357. 

Trempe (de la) des limes, comme étant de tous les instrument le 
plus susceptible de former un bon trempenr eu égard aux 
difficultés, article 44, page 128, 

Trempe (de la) des limes en paquet, des mauvais effets produits, au 
lieu des avantages qu’il y a de les cémenter avant leur taille, 
et pour éviter l’emploi de drogues empoisonnées pour la 
trempe à la volée, article 57, page 216, 

Trempe ou mise en train pour la trempe à la volée; du four et du 
trempeur, principes généraux de cette 1 ro opération sur des 
limes rondes, article 68, page 258. 

— De limes carrées en demi-doux et tiers-points en bâtard , arti- 

cle 69, page 265. 

— De plates à main en bâtard, article 70, page 266. 

— Fautes graves commises à la chauffe, page 269. 

— De plates eu doux d’acier fondu, article 7 1 , page 269. 

— Des demi-rondes et limes baroques, article 72, page 272. 

Trempe ( à la) — De l’état et des îuflncnces atmosphériques et d« 

la persévérance du trempenr, page 162. 
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— tj«iii.srs qui rendent les demi-rondes si difficiles à tremper, vice 

de ibriur, page 272. 

— Des cintres à donner aux demi-rondes, pages 273, 275 et *276, 
Trempe des limes fendantes en tôle d’acier fondu, etc. page 277. 

— A la voice des petits carreaux et râpes en fer, cémentés et re- 

froidis lentement, article 74, page 279. 

— De tous outils pour Je tour et l’établi, de pinces de taillande- 

rie, article 90, page 337. 

— Des ressorts de divers genres et grandeurs à l'eau chaude, arti- 

cle 91 page 349. 

— D’objets très-délicats dans de l’eau gommée, article 93, p. 352. 

— De râpes en fer à la volée avec eau et drogues empoisonnées, ar- 

ticle 95, page 355. 

Trempe en paquet, d’enclumes et bigornes de forge, article 98, pa- 
ge 368 

— En paquet: les applications diverses qu’on peut en faire à de 

fortes pièces de machines^ article 99, page 375, 

7 emperaturcs auxquelles Ion doit tremper les aciers et notamment 
les limes, article 46, page 136. 

Terre d’argile et mortier de Int pour fermer les caisses Ou paquets 
dans l’opération de recuit ou de cémentation, pages 202, 
203 et 235. 

V 

y olumc. — De l'augmentation du volume que conserve l’acier plus 
que le fer après leur chauffe ou immersion, page 145. 


FIN DE LA TABLE. 
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ERRATA. 


Page 56, ligne 16. — pour cru, lisez écru. 

Page 57, ligne i. — Pour moyens , lisez causes. 

iil. ligne 11. — Pour crie, lisez écru. 

Page 92, ligne 1-1. — Pour Y étirage, lisez le triage. 

Page 95, ligne 16. — Au lieu île pour, lisez jusqu’à ce. 

Page 97, ligne 23. — Après semblable s, lisez à celles- 
Page 1 1 9, ligne 9. - Pour qui le déformerait, lisez <7111 la. 

Page 1 19, ligne 30. — Au lien de l’acier étant comme le fer, 
ils sont tous deux exposés, lisez que l’acier comme le fer 
étant tous deux exposés. 

Page 124, ligne 19. — Au lieu de qu’à 26, lisez qu’à 18 et 26. 
Page 229, ligne 15. — Au lieu de /es devons, lisez le devant par 
bout. 

Page 238, ligue 15. — Pour 61 ,595/imcs et râpes, lisez 61,596. 
Page 239, ligne 21 . — Pour 9,227 limes en paquets , lisez 9,227 
paquets de limes. 

Page 2 13, ligne 15 — Pour cru, lisez écru. 

Page 244, ligne 6. — Après montons, lisez en fer. 

Page 265, ligne 21 . — Pour 26 centifeux, lisez 24. 

Page 279, )ignc9. — Pour vous trempez, lisez vous tremperez. 
Page 283, ligne 6. — Pour 2 heures, lisez 12. 

id. ligne 18. — Pour molle, lisez noire et molle de fleur . 

id. ligne 19. — Pour qu’elle ne le serait , lisez qu’elle le.. 

Page 286, ligne 22. — Pour 295 f. 72 c., lisez 595 fr. 72 c. 

Page 325, ligne 23. — Pour frappez, lisez frappeurs. 

Page 355, ligne 29. — Pour qui lt détruit, lisez qui les détruit , 


FIN. 
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